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La presente tesis titulada” Aplicación de la metodología kaizen para aumentar la 
productividad de servicio generación en Distribuidora Cummins Perú SAC”  tuvo 
como objetivo evaluar como la metodología  kaizen aumenta la productividad del 
área de servicios generación, para ello se utilizaron  como fuente bibliográficas 
principales de Kaizen a  Bonilla (2010)  y Beltrán J. (2010) de productividad. El 
kaizen se llevó  a cabo a través del ciclo Deming con sus etapas planear, hacer, 
verificar y actuar, midiendo el nivel de cumplimiento,  utilizando como  
instrumento  la hoja de verificación. La productividad se pudo mejorar a través de 
los factores  eficiencia y eficacia midiendo el nivel de cumplimiento de entrega de 
los equipos y el nivel de eficiencia de las horas hombre utilizando como 
instrumento los registros de control. 
El marco metodológico de la presente investigación fue por su finalidad    
aplicada,  de nivel descriptivo-explicativo con enfoque cuantitativo y diseño cuasi- 
experimental se implementó la metodología Kaizen y verifico  la productividad del 
área , la población fue mi producción mensual de grupos electrógenos alistados 
del área en 12 meses, la  muestra fue el total de mi población, donde los datos se 
recopilaron a través de registros de control  y transcritos en  un Excel, luego se  
procesó los datos por instrumentos validados por el juicio de expertos, los 
resultados fueron analizados  con el software  SPSS23 las cuales fueron útiles 
porque nos permitieron discutir con nuestros antecedentes, validar hipótesis y 
generar conclusiones. 
Se concluye que la metodología kaizen a través del ciclo Deming  aumento la 
productividad de 76.84%  a un 91.99%, la eficiencia mejoro de 88.39%  a un 
96.17% y la eficacia aumento del 86.93 % a un 95.64 %. 
 
 






The present thesis entitled "Application of kaizen methodology to increase the 
productivity of service generation in Distribuidora Cummins Peru SAC" had the 
objective of evaluating how kaizen methodology increases the productivity of the 
generation services area, for which Kaizen main bibliographic source was used To 
Bonilla (2010) and Beltrán J. (2010) of productivity. The kaizen was carried out 
through the Deming cycle with its stages of planning, doing, checking and acting, 
measuring the level of compliance, using the check sheet as an instrument. 
Productivity could be improved through the factors efficiency and effectiveness by 
measuring the level of compliance of equipment delivery and the level of efficiency 
of man hours using as instrument control records. 
The methodological framework of the present research was for its applied 
purpose, from a descriptive-explanatory level with a quantitative approach and a 
quasi-experimental design, the Kaizen methodology was implemented and the 
productivity of the area was checked, the population was my monthly production of 
enlisted generators At 12 months, the sample was the total of my population, 
where data were collected through control records and transcribed in an Excel, 
then processed data by instrument validated by expert judgment, the results were 
analyzed with the Software SPSS23 which were useful because they allowed us to 
discuss with our background, validate hypotheses and generate conclusions. 
 
It is concluded that the kaizen methodology through the Deming cycle increased 
productivity from 76.84% to 91.99%, efficiency improved from 88.39% to 96.17% 





























1.1 Realidad Problemática 
 
La productividad   tiene sus antecedentes  desde la época de Adam Smith  
(1776).  Usó el termino de eficiencia para administrar el tiempo de los recurso, 
según mencionaba la productividad se logra incrementar  como un efecto de la 
división del trabajo y fue un  promotor de la especialización de trabajo. En 1985 
Frederick  Taylor  crea la administración científica del trabajo en donde 
sistematiza la producción basándose en la división del trabajo con el fin que el 
trabajador pueda contribuir en el mejoramiento del tiempo teniendo como base la 
especialización y la separación del trabajo físico-mental para reorganizar y 
subdividir el trabajo hasta alcanzar el ritmos de las maquinas. En 1950 los 
mercados se encontraban en constante expansión y el periodo de la 
automatización estaba en auge. Sin embargo  década de los 70 las ganancias 
comenzaron a disminuir debido a una saturación de los bienes de consumo, 
incrementos de costos energéticos e importaciones a bajos precio por lo que las 
empresas se vieron obligados a buscar nuevas formas de abaratar sus costos y  
aumentar su productividad invirtiendo en nuevas tecnologías. El Kaizen  tiene sus 
orígenes en EEUU con Edward Deming  Joseph M. Juran los cuales fueron 
invitados por Japón en 1950 y 1954 con el fin de captar nuevos conocimientos 
respecto a Calidad siendo ellos los precursores del Kaizen.  El japonés  Kauro 
Ishikawa  asimilo estas enseñanzas y  así dieron el impulso estos tres ingenieros  
a un nuevo sistema de gestión de la calidad.  
La productividad  es un elemento determinante de la competitividad internacional 
de un estado y debe entenderse como la mejora de capacidad productiva y del 
entorno general como el producto, la eficacia, los sueldos ,etc. sin quitar 
importancia  algún otro indicador, los países latinoamericanos  en cuestión de 
productividad se ubican después del puesto  43 a nivel mundial de acuerdo a su 
PBI según The Conference Board Economy Database. En Latinoamérica la 
productividad estaba creciendo  a un paso  lento antes de la apertura de la 
economía, este acontecimiento fue  uno de los principales argumentos para la 
liberalización del comercio internacional entre los dos países. La productividad 
promedio de las empresas latinoamericanas es un tercio de la de las empresas 
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de países desarrollados. El aumento de la productividad requiere un enorme 
esfuerzo a la modernización tecnológica de procesos, equipos, organización y 
producción. Esto significa formar personas y actualización tecnológica (El 
penúltimo lugar en productividad laboral en la región lo ocupa Perú. Gestión: 
Lima, Perú 31 de agosto del 2014, sección economía) 
Perú tiene un mínimo  de empresas donde implementaron sistemas de gestión de 
acuerdo con las normas ISO. A partir de 2012, 860 empresas han pasado la 
certificación ISO 9001, otras 252 han pasado la certificación ISO 14000 y solo 
cuatro han pasado la ISO 27001 (publicado por Presidencia del Consejo de 
Ministros) cantidades  inferiores con respecto a Colombia y Chile. En estas 2 
décadas el Perú tuvo un destacado  crecimiento económico, para que se 
mantenga este paso se mantenga, también se necesitan otros elementos, como 
mejorar la competitividad y productividad de la empresa, además de incentivar 
una cultura de calidad estándar para los productos y servicios que se ofrecen en 
el mercado. Perú se encuentra rezagado en innovación, ubicándose en el puesto 
97 entre 148 países según la política de calidad de la presidencia del Consejo de 
Ministros. En el país, las instituciones públicas y privadas no han fomentado 
plenamente una cultura de calidad, lo que limita el acceso  en el mercado mundial 
competitivo (Colombia y chile tienen enorme ventaja con sus empresas  en 
comparación con el Perú en capacidad de gestión. Gestión: Lima, Perú 02 de julio 
del 2014, sección economía).La mejora continua Kaizen es una filosofía japonesa 
y a la vez una estrategia de mejoramiento permanente que ha sido adoptada 
exitosamente por corporaciones japonesas y otras líderes a nivel mundial, logra 
aumentar la productividad y convertirla  en una organización competitiva donde la 
clave es identificar los puntos de mejora 
Distribuidora Cummins Perú S.A.C ., es el dealer oficial en el país, que cubre las 
necesidades de sus clientes en diversos campos económicos, brindando 
soluciones de alto estándar internacional para motores, generadores, motores 
diesel, repuestos, filtros, alquiler de equipos y servicios. Cuenta con  cinco 
oficinas en el país. 
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-Misión.- Contribuir al desarrollo del país mejorando la productividad de nuestros 
clientes ofreciendo soluciones integrales e innovadoras con productos y servicios 
de la industria de maquinarias. 
-Visión.- Convertirnos en la primera opción para nuestros clientes excediendo sus 
expectativas.  
SERVICIOS GENERACION es el área donde se aplica el siguiente estudio 
observándose problemáticas de cumplimiento  de entrega de equipos a tiempo y 
el nivel eficiencia en la utilización de horas hombre por encima de los 
programado llegando a reducir la productividad mensual en menos del 90%l, 
estos problema no se alinean con la visión  de la empresa que es convertirse en 
la primera opción para nuestros clientes. Se observó puntos para mejorar  en 
la eficiencia y la eficacia  de las horas hombre para conseguir el aumento de la 
productividad  que se manifiestan como demora en la realización de una 
actividad e y la utilización de más horas hombre para cumplir el tiempo de 
entrega. Para ello se requiere aplicar el  Kaizen  en sus cuatro etapas (planificar, 
hacer, verificar, actuar ) donde se identificaran los puntos de mejora y se 
establecerá un proceso para su solución. El efecto se verificara en la correcta 
utilización de las horas hombre disponible (eficiencia) y el cumplimiento de 
entrega de los equipos por mes (eficacia) registros de control. 
El proceso de alistamiento  de grupos electrógenos es la prueba del equipo 
nuevo que realiza el área de servicio generación, antes de ser entregado al cliente 
por logística, con la finalidad  de entregar el equipo operativo, en buenas 
condiciones y con las especificaciones que solicito el cliente, simulando una carga 
resistiva con una posa de pruebas fija (agua con sal) para asegurar la 
operatividad y confiabilidad del equipo. 
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Figura 1: Diagrama de Causa y efecto 
AREA PROCESO FECHA RESPONSABLE 
Taller de Generación Alistamiento de generadores 2016 Lincol Lopez 
PROBLEMA IDENTIFICADO 




Figura 2: Matriz de correlación 
Fuente: Elaboración propia 
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DIAGRAMA DE PARETO 
Se aprovechó una charla de 5 minutos para la realización de la lluvia o tormenta  
de ideas para identificar las causas  de la baja productividad  para la  elaboración 
del diagrama de causa-efecto o Ishikawa luego de ello se realizó una matriz de 
correlación para identificar nuestras causas principales. Identificando lo siguiente: 
 
- Dependencia del montacargas para iniciar la labor, los equipos pesan de 50 
kg a 16 000 kg por lo que siempre se necesita el montacargas para realizar la 
prueba en la posa resistiva fija ubicada en la zona de prueba, los alistamiento no 
son continuos ya que dependen del área de ventas por lo que el uso del 
montacargas es compartido por toda la empresa. 
- EL generador no siempre está en el área de prueba, debido a la acumulación 
de equipos en la zona de pruebas los equipos se encuentran en espera en la 
zona de almacenamiento temporal o zona de reparaciones de grupos 
electrógenos. 
- Área con exceso de grupos almacenados, los almacenes del área de logística 
no se abastece por lo que los equipos son almacenados por más tiempo en la 
zona de almacenamiento temporal 
- Falta de capacitación, los equipos según el tamaño son más complejos en las 
regulaciones y diagnóstico de fallas por lo que el técnico toma mucho tiempo en 
realizar estos diagnósticos y ajustes en el equipo. 
- Falta de experiencia de personal nuevo, no hay personal técnico 
especializado en grupos electrógenos por el cual se requiere un tiempo en la 
familiarización con los grupos electrógenos que vende la empresa. 
- Falta de banco de resistencia portátil, el área cuenta con una posa resistiva 
fija y los equipos requieren ser trasladados a esta zona para ser probados. 
 
El área de servicios maneja un formato  de registro de control denominado cartilla 
de seguimiento que es donde se recolectan las observaciones o desviaciones que 
se realizan en el proceso de alistamiento que generen retrasos con el cual se 




 Se establecieron las causas de las demoras en los alistamientos y según los 
registros acumulados se observan que hay 3 principales incidencias que se 
encuentran cercanos al 80% que generan las principales causas: 
− Disponibilidad de montacargas para reubicar el equipo a alistar 39-5% 
− Demora en ajustes y solución de una falla 27.76 %. 
− Falta de instrumentos y herramientas 12.10 % 
 
Tabla 1: Principales causas de la baja productivida d 
Fuente: Propia 





1.2 Trabajos previos 
Al llevar a cabo las investigaciones para la ejecución del proyecto de investigación 
se encontró las siguientes circunstancias que tienen semejanza con las variables 
en estudio, los cuales se detallan por último: 
1.2.1 Trabajos Nacionales 
 
REYES, Marlon. Implementación del ciclo de mejora c ontinua Deming para 
incrementar la productividad de la empresa de calza dos León en el año 
2015.Tesis (Ingeniero Industrial).Trujillo_ Perú: U niversidad Cesar Vallejo, 
2015. 140 p.  
 
El objetivo de la tesis fue i mplementar el ciclo de mejora continua Deming en el 
proceso productivo para incrementar la productividad de la empresa Calzados 
león. El marco metodológico es descriptivo-explicativa porque describió un 
problema, recopilo datos  y los analizo para  determinar la relación entre la mejora 
continua y el ciclo Deming, por su finalidad  es aplicada porque los conceptos de 
sus fuentes los aplico para solucionar un problema existente de la empresa León, 
por su diseño  es  pre-experimental porque manipulo la variable independiente 
mejora continua para ver su efectos en la variable dependiente que es la 
productividad, su población  y muestra lo conformo  la producción diaria la cual es 
infinita y que para efecto de la investigación tomo datos de  un mes antes y 
después de la implementación de la mejora, el marco muestral está dado por el 
registro de producción siendo su unidad de análisis la productividad diaria, las  
técnicas que  utilizo fueron la observación de campo y entrevistas  al 
empresario. El investigador utilizo  como instrumento las  fichas de registro en el 
cual  registro la producción diaria y valido por el juicio de expertos, calculo la 
productividad de materia de mano de obra y materia prima realizando. El 
investigador llego  a la conclusión. 
 
Las mejoras que implemento, como la reciente distribución del área de compra, 
han ayudado a obtener un mejor tiempo en cada paso del proceso de fabricación 
del producto, manifestados en la reducción del tiempo de recorridos y 
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desplazamientos   en un 32% y un 46% en correspondientemente. Esto se debe a 
que los cambios organizativos se basan en los métodos de Richard Muther (prisa 
de proximidad o apartamiento) y Gourchet (aclaración de superficies). Según la 
investigación los talleres de trabajo en equipo mostraron una reducción del 63% 
de los déficits de producción, lo que permitió a los trabajadores contribuir 
directamente al logro de las metas. Al implementar programas de reconocimiento 
e incentivos, los trabajadores se sienten motivados por los logros para aumentar 
la productividad. En relación a la implementación de los formatos de mejora, se 
redujo el tiempo del cambio del producto o presentación  la cual se traduce en un 
acrecentamiento en la productividad. Con la implementación de la metodología de 
las 5”S” se obtuvo puestos de encargo más limpios y ordenados, manifestado en 
un crecimiento de un 50% en el general de las 5 “s”. 
 
La implementación de mejoras ayudó a incrementar la productividad  de la 
materia prima  4% y  de la mano de obra  en un 25% , verificó mediante análisis 
estadístico, con la  prueba estadística de T-Student  para mano de obra y 
Wilcoxon para  las materias prima con un valor de  p<0.05 indica que la 
productividad después de la implementación es mayor. El resultado nos permitió  
concluir que cuando se realizan mejoras basadas en la investigación técnica del 
problema y esto se logra a partir del plan de mejora continua, puede lograrse 
cualquier cambio con resultados positivos en todas las organizaciones, incluida 
MYPES 
 
Consideramos a este antecedente como el principal y a que utiliza 2 de 
nuestras variables de estudio, la tesis de investig ación permitió establecer 
la relación entre el ciclo de mejora continua y la productividad reflejándose 
en un incremento de productividad, cambiando la dis tribución del área para 
obtener un mejor tiempo en los pasos del proceso en  la elaboración del 







CANCHECO, Milton. Aplicación de la mejora metodolog ía de Deming y 
productividad en el proceso de producción de la sec ción de carnes-
Empresa Cencosud”. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima Perú: Universidad Cesar 
Vallejo, 2015. 133 p.  
 
El objetivo de la tesis fue a plicar la metodología de Deming para incrementar la 
productividad en el proceso de producción de carnes en la empresa Cencosud 
en el año 2015 , su marco metodológico p or el nivel es  descriptivo-explicativo 
porque describió la problemática que originan la baja productividad en la 
producción de carnes, menciono  las causas , expuso las alternativas de solución 
y el efecto de la metodología Deming en el incremento de la productividad, por 
su finalidad o tipo  es aplicada porque utilizo sus teorías relacionadas en un 
problema concreto en el proceso de producción, el diseño  es pre-experimental 
ya que manipulo la variable Deming y analizo sus efectos en la productividad. La 
población  y muestra lo conformo la producción mensual, las técnicas  que uso 
fueron  la observación de campo y como  instrumentos las  fichas de registro 
con los que recopilo  datos e un periodo de 12 meses. 
 
Los investigadores concluyeron que la aplicación del método de Deming mejoró 
visiblemente la productividad, con una significancia bilateral que lo demuestra (p 
= 0,001)  con un valor de  diferencia media de 0,12. En el proceso de producción 
de carne la productividad se incrementó, como lo muestra la diferencia de 
significancia bilateral (p = 0,003) con 9.2 de diferencia. El método Deming tiene 
un impacto notable  en la eficacia, como lo demuestra la significancia bilateral de 
p = 0,000 con 5,1 de diferencia media. 
 
El investigador brindo un gran aporte debido a que demostró que la 
implementación de la metodología Deming originó un  aumento 
significativo en la productividad en el proceso de producción de carnes, 
utilizando las mismas variables de productividad y la metodología del ciclo 
Deming que es la  herramienta del kaizen. 
 
ROJAS, Santiago. Kaizen para mejorar la eficiencia en el proceso de 
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pasteurización de leche entera gloria en el área de  derivados lácteos-
Empresa Gloria. Tesis ( Ingeniero Industrial). Lima_ Perú: Universidad Cesar 
Vallejo, 2016. 123 p.  
 
El objetivo de la tesis fue determinar de qué manera la aplicación del método 
Kaizen mejora la eficiencia en el proceso de pasteurización de leche entera 
gloria en el área de derivados lácteos en la empresa Gloria S.A. El marco 
metodológico  p or su nivel es descriptivo-explicativo, por que describió un 
problema, recopilo datos  y los analizo  para  determinar la relación entre el 
kaizen  y la eficiencia en el proceso de derivados lácteos,  por su tipo  es 
aplicada por que utilizó sus concretos teóricos de referencia para solucionar 
problemas presentas en la empresa Gloria SA; por su diseño  es  pre-
experimental porque manipulo la variable Kaizen para determinar su mejora en la 
eficiencia del proceso. La población  y muestras la conformo  25 lotes de 80,85 y 
105 TN de producción mensual, la técnica  que uso el investigador fue  la 
observación de campo y como   instrumentos los  archivos, fichas de registro o 
datos  y quías de observación que analizo mensualmente, llego a la conclusión 
que la aplicación de la metodología kaizen logro un incremento de 26.5% en 
productividad. Mejoró notablemente el tiempo de pasteurización  de un 65% del 
primer semestre a un 94.6% y el tiempo de limpieza de pasteurización del 
proceso de pasteurización en un 8.6%.En lo que respecta a recursos (equipo 
pasteurizador) mejoro la producción en un 22% luego de la aplicación del kaizen. 
Todo esto permitió en mejorar en calidad del producto llegando a los sólidos 
estándar, grasa y PH los cuales son parámetros fundamentales para el 
embazado final del producto, siendo en promedio  de tolerancia 11.70g fuera de 
los parámetros y reduciéndolo luego de la implementación a 11.27g. 
 
La tesis kaizen para mejorar la eficiencia en el pr oceso de pasteurización 
comprobó que el uso de la metodología kaizen mejora  significativamente la 
eficiencia llegando a mejorar la calidad en la entr ega para el embazado 
utilizando las variables  de kaizen y eficiencia. 
 
PACHECO, Gina. La productividad como efecto de la motivación en 
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operarios de una empresa transnacional de telecomun icaciones . Tesis 
(licenciada en administración de empresas). Lima-Perú: Pontificia Universidad 
Católica del Perú, 2012. 65 p.  
 
El principal  objetivo de la investigación fue mejorar sus procesos de línea de 
producción a través de  la motivación. El Marco metodológico p or su nivel es 
descriptivo-explicativa porque describió un problema, recopilo datos  y los analizo  
para  determinar la relación entre la motivación   y la productividad en el proceso 
producción, por su finalidad es aplicada porque utilizó sus conceptos teóricos de 
referencia para solucionar problemas presentas en la empresa; por su diseño es 
pre-experimental ya que manipulo la variable independiente motivación para 
analizar sus efectos en la productividad, La Población y muestra  fueron todos 
los trabajadores del área de producción, utilizo como técnicas la observación  
directa fue en el  campo el cual duro duró 3 meses y entrevistas a los 
supervisores o líneas de mando, aplico instrumentos  como cuestionario  
teniendo en cuenta la Escala de Likert donde se eligieron 5 niveles que iban de 
totalmente de acuerdo a  totalmente en desacuerdo. Donde se  analizaron las 
variables como relación con los pares, crecimiento, seguridad laboral, salario, 
reconocimiento y condición laboral, bajo el enfoque de la Teoría de Herzberg que 
estudia los factores motivacionales e  higiénicos. Las  conclusiones que llego el 
investigador fueron que el desempeño de los operarios en el área de producción 
mejoró debido a la motivación brindada por el reconocimiento , estimación y 
valorización , redujeron el tiempo equivalente en línea de producción en un 30%, 
18,20 minutos por equipo y 12,70 minutos por equipo. 15.40 minutos / equipo por 
debajo del objetivo, lo que se considera una entrega más eficiente y oportuna de 
pedidos a los clientes. 
 
En cuanto a ergonomía, la altura de la silla se redujo  en relación de la mesa y la 
instalación del ventilador en la zona de trabajo redujeron  la tasa de absentismo 
del 15% al 6%, debiéndose las causas más frecuentes  a dolores de espalda, 
dolores musculares y contracturas. Debido a las eventos o actividades de 
trabajos en equipo realizadas  por la empresa con diversas áreas se reforzó los 
lazos  de equipo entre los empleados del área administrativa y el área de 
 
14  
producción, logrando que el 46% de los empleados estén satisfechos con una 
diferencia 4%  la  primera medición. Como resultado de una serie de medidas de 
mejora, el operador gana un sentido de identificación con la demostrándolo con 
un compromiso con los objetivos de la organización, que está directamente 
relacionado con la productividad. 
 
La eficiencia de la producción se llegó a mejorar   y  el tiempo de entrega 
de los equipos (eficacia) superando el objetivo, me jorando el ambiente 
laboral volviendo más seguro, agradable e con incen tivos económicos, 
siendo  estos factores de la motivación que increme ntaron la 
productividad. 
 
ALVAREZ, Carla. Análisis y mejora de procesos en una empresa 
embotelladora de bebida hidratantes ”. Tesis (ingeniera industrial). Lima: 
Pontificia Universidad Católica del Perú, 2012. 98 p.  
 
EL objetivo de la tesis fue aumentar la producción, reducir los costos de 
producción, incrementar la calidad y satisfacción del cliente. EL Marco 
metodológico p or su nivel es descriptivo-explicativo porque describió un 
problema, recopilo datos  y los analizo para  determinar la relación entre la 
mejora continua y mejora de procesos; por su finalidad es aplicada porque los 
conceptos de sus fuentes los aplico para solucionar un problema existente de la 
empresa,    por su diseño es pre-experimental porque manipulo la variable 
independiente mejora continua para analizar sus efectos sobre la variable 
dependiente mejora de procesos, el investigador  llegó a las causas que 
originaban la baja producción, aplico nuevos métodos y equipos para aumentar 
la productividad con las cuales obtuvo resultados en corto tiempo. La Población 
y muestra fueron todos los trabajadores de área de producción, la técnica  que 
utilizo fue la observación  y como instrumentos fueron los formatos para 
registrar todo el proceso de producción como  porcentaje de normalidad de 
embaces, porcentaje límites de mermas control, entre otros formatos de la 
empresa.  
El investigador concluyó que el propósito de la mejora continua es optimizar los 
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procesos reduciendo costos, aumentando la producción y mejorando la calidad 
del producto y la satisfacción del cliente. Las sugerencias de mejora basadas en 
este método son los aspectos más relevantes identificados al momento de 
diagnosticar la situación actual de la empresa. Los dos problemas más 
relevantes encontrados fueron el tiempo de inactividad excesivo en las plantas 
de producción y un alto porcentaje de botellas, tapas y etiquetas desperdiciadas. 
Estas  actividades como las  causas de estos dos problemas de identificaron la  
implicancia de cambios de formato y falta de control estadístico.. Para el  tiempo 
de inactividad excesivos en la planta de producción (alrededor de 30 horas al 
mes), la herramienta que se utiliza para analizar los cambios de formato es 
SMED. Las sugerencias de mejora son: la eliminación del tiempo de 
desplazamiento de herramientas, marcados en algunos sensores y equipo para 
determinar la altura y  o posición requerida para la producción de bebidas de 500 
ml o 750 ml, y un plan de capacitación para la formación de operarios 
polivalentes. 
 
Para productos de 500 ml y 750 ml, la pérdida de frascos , tapas y etiquetas varía 
entre 1-4%, 1-3% y 1-3%, correspondientemente. Las principales razones son la 
falta de restricciones de control y la mala calibración de la máquina durante los 
cambios de formato. Se propusieron los límites de control y se registraron 
diferentes lotes de producción para este análisis, tomando como referencia el 
modelo de fábrica en México y manteniendo la desviación estándar de la situación 
actual. En cuanto al cambio de formato propuesto, la reflexión sobre el efecto de 
incrementar el tiempo de preparación de las bebidas hidratantes, logrando 6 horas 
de tiempo útil y tiempo adicional de producción de la máquina que se considera 
como tiempo no productivo o tiempo utilizado para actividades de cambio de 
formato. El impacto es que la recuperación  de la inversión se realizó en los 
primeros dos meses del año de implementación y la utilidad o beneficio superó 
ampliamente el costo de implementar la mejora; este beneficio se estima en S /. 
1'636,226.00 por año. Al mejorar el procedimiento de cambio de formato, es 
posible implementar límites  de control sobre la pérdida de botellas, tapas y 
etiquetas durante el proceso de producción. La propuesta permite reducciones de 
costos para ambas presentaciones  de las bebidas que tienen  un alto porcentaje 
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de pérdidas en el lote de producción; los ahorros de costos de reducción de 
desperdicios fueron  del 55%, 50% y 48% de botellas, tapones y etiquetas, 
respectivamente. Las sugerencias de mejora presentadas pudieron reducir los 
costos y hacer un mejor uso de la capacidad disponible de la máquina para 
producir bebidas de rehidratación, con el cual llegó aumentar la productividad y la 
eficiencia general de la fábrica. 
 
Se logra aumentar la productividad aplicando las de  mejora permitieron 
reducir los costos de producción, mejor aprovechami ento de la capacidad 
disponible de la máquina, incremento de los indicad ores de productividad y 
eficiencia global de la planta, se identificó y  es tableció cambios de formatos 
utilizando la herramienta SMED aumentando la  dispo nibles de hombre y 
máquina. 
 
1.2.1 Trabajos internacionales 
 
VELOZ, Pamela. Diseño e implementación de un modelo de mejoramient o 
continuo por medio de mapeo de procesos e indicador es de gestión. Tesis 
(magister en gestión de la productividad y la calid ad) Guayaquil-Ecuador: 
Escuela Superior Politécnica del Litoral,  2010. 173 p.  
 
El objetivo general de la tesis  fue mejorar los diversos servicios que ofrece la 
empresa de productos industriales, comercialización, ventas y despacho e 
implementar un sistema de control de gestión. El marco metodológico p or su 
nivel es descriptivo-explicativa porque describió un problema, recopilo datos  y los 
analizo para  determinar la relación entre la mejora continua y los indicadores de 
satisfacción al cliente; por su finalidad es aplicada porque los conceptos de sus 
fuentes los aplico para solucionar un problema existente de la empresa; por su 
diseño es pre-experimental porque manipulo la variable mejora continua para 
analizar sus efectos en los indicadores de satisfacción al cliente. La Población  y 
muestra fue todo el personal del área de producción, utilizo técnicas como la  
recopilación datos a través de la observación, reuniones con las diferentes áreas 
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y como instrumentos la matriz de indicadores con las que  estableció un plan de 
control. La investigación concluyo que la implementación de un sistema de 
gestión  ISO 9001:2008 logro aumentar los indicadores de satisfacción del cliente 
de un 6% a 10%, los productos conformes de un 77% a 98%, optimizar los 
recursos, fidelizar a los clientes y el trabajo en equipo. Utilizando Benchmarking 
como una técnica para identificar oportunidades de mejora. Además de optimizar 
los recursos y la fidelización de los clientes, también ha conseguido incrementar la 
aplicación del trabajo en equipo y mejorar continuamente las actividades que 
realizan en todos los ámbitos. 
 
Son utilizados como indicadores de gestión la efica cia que lo relaciona 
como (resultados, calidad, satisfacción del cliente  e impacto) y la eficiencia 
(actividad, uso de capacidad y cumplimiento del pro grama ). 
 
GUARACA Segundo. Mejora de la productividad, en la sección de prensa do 
de pastillas, mediante el estudio de métodos y la m edición del trabajo, de la 
fábrica automotriz Edgar SA . Tesis (Magister en ingeniería industrial y 
producción).Quito-Ecuador: Escuela Superior Politécnica Nacional,  2015. 142 p. 
 
 La tesis tuvo como objetivo mejorar la productividad manteniendo la misma 
estructura mediante la optimización de los medios de producción. EL marco 
metodológico p or su nivel es descriptivo-explicativa porque describió un 
problema, recopilo datos  y los analizo para  determinar la relación entre el estudio 
de métodos y la medición del trabajo con la productividad; por su finalidad es 
aplicada porque los conceptos de sus fuentes los aplico para solucionar un 
problema existente de la empresa; por su diseño es pre-experimental porque 
manipulo la variable estudio de métodos y la medición del trabajo para analizar 
sus efectos en la productividad,  llegó a identificar las causas que originaban la 
baja producción y su posterior aplicación de nuevos métodos y equipos para 
aumentar la productividad. La población  y muestra fueron todos los trabajadores 
del área de producción, utilizo  como técnica la observación y como 





La investigación concluyo  que  luego de identificar un mercado donde se tiene 
una demanda de 304 500 juegos en donde la empresa solo tienen una 
participación de 0.6% se llegó a aumentar la productividad en un 25% e 
incremento su capacidad productiva a 3 248 juegos pudiendo identificar  
actividades que limitaban la producción implementando un elevador de matrices 
cambiando el método de trabajo e incrementando el uso del equipo entre un 49-
69%. 
  
Con la investigación  de los métodos de trabajo, ve rificando  los tiempos, 
registrando las actividades y equipos que limitan l a producción para su 
identificación, estableciendo un cronograma  de man tenimiento de los 
equipos, se puede incrementar la productividad que es nuestra variable de 
estudio.  
 
LOBO, Ligia. Mejora en los procesos productivos de una fábrica d e calzados 
con el uso de herramientas de la calidad de la escu ela japonesa . Tesis 
(Magister en calidad industrial). Buenos Aires-Argentina: Universidad Nacional de 
San Martin, 2012. 150 p.   
 
El objetivo principal de la investigación fue  enriquecer y adquirir nuevos 
conocimientos que servirán en su aplicación para otras instituciones, desarrollar el 
uso de un manual de calidad y aplicar herramientas de calidad para lograr la 
mejora continua en sus niveles de calidad y productividad. El marco 
metodológico p or su nivel es descriptivo-explicativa porque describió un 
problema, recopilo datos  y los analizo para  determinar la relación entre las 
herramientas de calidad y mejora de procesos,   por su finalidad es aplicada 
porque los conceptos de sus fuentes los aplico para solucionar un problema 
existente de la empresa; por su diseño es pre-experimental ya que manipulo la 
variable herramientas de calidad sobre la variable mejora de procesos. La 
Población  y muestra fueron todos los trabajadores de Grinlop SA, las técnicas 
que utilizo fue la observación y como instrumentos los registros de la 
empresa con las cuales registro e  identifico los problemas de calidad, sus causas 
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y en qué sector de la empresa están ubicados, proceso estos datos en  
indicadores para comparar el antes y después de la implementación del TQM.  
 
La investigación  concluyó que mediante cambios simples, incentivos, 
capacitación del personal y muy poca inversión extranjera se pueden lograr 
estándares de calidad aceptables, reduciendo así la tasa de desperdicio de un 
9.47 % en la línea inyectora, 5.38% en la inyectora convencional, un 20.66% de la 
capacidad productiva y una reducción de ausentismo laboral de  3.3%. 
 
Se utilizó las herramientas de calidad para identifica r los problemas de 
calidad, sus causas y en qué sector de la empresa e stán ubicados y 
utilizaron indicadores para ver el status de os pro ductos rechazados que 
nos permite  comparar el antes y después de la impl ementación del TQM, 
también incluyo la aplicación de la metodología kai zen y su implementación 
por el que comparte nuestra variable de estudio.  
 
BENITEZ, Jasón . Implementación de una cultura de mejora continua en los 
procesos de producción de la empresa Bimbo de El Sa lvador , a través de la 
metodología Kaizen . Tesis (Magister de Gestión de Calidad), La Libertad-El 
Salvador: Universidad Don Bossco, 2010. 50 p.   
El estudio  tuvo como  objetivo  llevar a cabo una cultura de mejora continua en 
las diferentes etapas de los procesos de producción Bimbo de El Salvador, 
utilizando las herramientas Kaizen por medio de sucesos  estratégicos y tácticos. 
La metodología por su nivel: descriptivo-explicativa porque describió un problema, 
recopilo datos  y los analizo para  determinar la relación entre la mejora continua y 
costos; por su finalidad es  aplicada porque las teorías relacionada de sus fuentes 
  los aplico para solucionar un problema existente de la empresa; por 
su diseño es pre-experimental porque manipulo la variable dependiente mejora 
continua para analizar su efectos en los costos. La población y muestra fueron la 
producción mensual de la línea de pan y bollería, utilizo como instrumentos 




La investigación  concluyo, que al implantar la cultura de mejora continua o 
metodología Kaizen  genero una disminución mensual de los costos de  
$37,616..Otro dato a resaltar es la relación de un ambiente laboral y la 
productividad  donde los colaboradores desarrollan sus actividades diarias en un 
ambiente seguro, limpio y ordenado, siendo una de los lineamientos de la 
metodología iniciar un  análisis de 5’S el cual permitió al equipo  a  mantener la 
limpieza,  el orden, e higiene laboral. En  las áreas donde se llevó a cabo la 
metodología y del estudio de las 5S se identificó la necesidad de mejora de 1.5 de 
una escala de 5 sin considerar el posible beneficio económico de esta mejora en 
este contexto; seguridad e higiene  fueron  los motivos de mayor importancia  
para que los cambios se ejecuten ; la metodología Kaizen fue  fácil y rápida por 
tomando menos de  36 horas realizar  los cambios  de orden y limpieza lo que 
llevo incrementar  de una nota inicial de 1.5 en promedio  a 3..8 al culminar  cada 
evento Kaizen. Logrando un incremento de 2.3 puntos de manera rápida, sencilla 
y fácil de mantener en el tiempo. 
 
Utilizo herramientas de calidad como el diagrama de  Ishikawa  para 
identificar su problemática llego a implementar una  cultura de la mejora  
continua   a través de la    mejora continua y 5S l legando a  reducir   los 
costos significativamente la cual es un gran aporte   para nuestra tesis  ya  
que  el  kaizen  dio  resultados   positivos . 
IZQUIERDO, Diana . Implementación de un sistema de mejora continua 
Kaizen , aplicado a la línea automotriz en la línea  de industria metalmecánica 
de norte del  Cauca. Tesis (Ingeniero industrial), Santiago de cali-Colombia: 
Universidad de San Buenaventura Cali, 2013. 131 p.   
 
EL objetivo de la tesis fue  implementar un sistema de mejoramiento continuo 
Kaizen, en la línea automotriz (OEM) de Inorca, para disminuir los desperdicios en 
los procesos de producción  de troquelado y pintura, lo cual contribuya a alcanzar 
unos índices de eficiencia y competitividad en la organización. La metodología,  
por su nivel es descriptivo-explicativa porque describió un problema, recopilo 
datos  y los analizo para  determinar la relación entre la mejora continua kaizen y 
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la productividad; por su finalidad es  aplicad  ya que utilizo los conceptos de sus 
fuentes y los aplico para solucionar un problema existente de la empresa ; por su 
diseño es pre-experimental porque manipulo la variable mejora continua para 
analizar sus efectos en la productividad, La  Población de estudio fueron os 420 
trabajadores de la empresa  y la muestra que utilizo fueron 15  del proceso 
troquelado y 5 trabajadores del proceso de pintura, utilizo como instrumento 
registros de la empresa. 
La investigación concluye que son  varios los beneficios que se cons iguieron 
al implementar la metodología Kaizen e n la empresa y a partir  de ello permitió 
aumentar una mayor  productividad y calidad  sin conllevar a una elevada 
inversión de capital. También lograron  crear un punto de vista  más humano 
permitiendo establecer  que toda persona se identifique con  la empresa   
logrando  mejorar el lugar de trabajo. Luego de la ejecución del mejoramiento 
continuo Kaizen en la división  automotriz de la industria metalmecánica INORCA 
del Cauca. Identificaron  como principales ventajas de la estrategia del Kaizen el 
mejoramiento de los asuntos críticos en un reducido tiempo sobre todo en los 
pasos de planeación y otros, incrementando la calidad del servicio ya que las 
causas de los desperdicios se ven en las variables como pérdidas de tiempo en el  
transporte, movimientos redundantes los cuales incrementan  las horas en los 
procesos de troquelado, movimiento de inventarios y  desperdicio de insumos. 
 
La propuesta lo llevaron  a cabo capacitando  al personal involucrado en los 
procesos, para lograr que el personal conozca  la  herramienta Kaizen.  Formaron 
pequeños grupos de 5  donde los operarios  identificaron los problemas y 
proponían las alternativas de solución. Todo esto logro que el personal  se 
involucrara más con los procesos, sintiéndose más motivados para realizar sus 
laborares  sus labores. Esto conllevo a una  mejor productividad en  las diferentes 
etapas del proceso de troquelado.  
 
Con la implementación de este sistema de mejora, establecieron   medidas que 
permitieron solucionar las causas principales  que generaban cada problema en 
varios  procesos, obtuvieron un ahorro significativo para la empresa representado 
en $ 284.520.911 al año. Esto es considerado para Inorca un gran ahorro ya que 
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con este sistema pudieron  reajustar los precios  solicitados por sus clientes 
principales el cual se redujo  de reducir en un 2.5%. 
 
La tesis   fue de gran importancia ya que estudia n uestra  variable 
independiente  kaizen  utilizando como base el cicl o Deming, llegando a 
demostrar que el kaizen  dio aportes positivos en  el ahorro e incremento de 
la productividad.  
1.3 Teorías relacionadas al tema  
1.3.1  KAIZEN-mejora continua  
Es una metodología japonesa (kai=cambio, zen=bueno) que abarca todas las 
actividades de un negocio y es usada como una estrategia de mejoramiento 
permanente. 
Esta técnica ayuda identifica problemas u oportunidades de mejora 
proporcionando pistas de estos y sus soluciones utilizando herramientas 
estadísticas y graficas (herramientas del control de la calidad). 
La mejora continua es el perfeccionamiento constante donde participan todo los 
empleados de la empresa, promueve la colaboración, motivación, el trabajo en 
equipo y no requiere grandes inversiones. En donde el ejecutivo  también debe 
controlar personalmente la mejora o el proceso dejando de lado solo la 
información  recibida. (Bonilla, Díaz, Kleeberg, Noriega, 2010, p. 37) 
 
El kaizen es una filosofía, se refiere a la mejora de todo los aspectos que influye 
en el proceso empresarial y  en conjunto con la utilización de métodos, 
herramientas e instrumentos administrativos conllevan a un producto de alta 
calidad y bajo precio. (Crueles, 2013, p. 119) 
 
El kaizen creada por Masaaki Imai, se sustenta sobre sus dos pilares el equipo de 
trabajo y la ingeniería industrial, es decir la gente y estandarización de procesos  
con el objetivo de incrementar la producción, reducir los tiempos de ciclo, 




Kaizen no requiere de mucha inversión y se logran resultados en corto plazo. 
Este proceso también se le conoce con el nombre de ciclo de Shewhart o circulo 
PHVA de Deming. (Carro y Gonzales.2010, p.12) 
 
Kaizen significa mejoramiento progresivo que involucra a todo los trabajadores, 
gerentes, es una forma de vida aplicables al trabajo, en lo familiar o vida social 
que merece ser mejorada constantemente. (Masaaki Imai, 2001, p.39) 
Kaizen es cambio para mejorar o mejoramiento continuo, se aplica en las áreas 
donde se genere valor, lugar de trabajo o gemba  con el objetivo de incrementar 
la productividad controlando los procesos operativos mediante los métodos de 
trabajo por operación, la eliminación de desperdicios o muda y la estandarización 
de criterios de calidad.(Instituto Uruguayo de Normas Técnica.2009.p 107) 
 
De los autores se extrae que el Kaizen es una  estr ategia de mejoramiento 
continuo donde se identifican oportunidades de mejo ra utilizando las 
herramientas de calidad permitiendo ser competitivo  en el mercado al tener 
productos de alta calidad al menor precio, mejora n o solo la calidad del 
producto sino también la calidad de proceso y el  b uen aprovechamiento de 
los insumos, el kaizen a diferencia de otras metodo logías de mejoramiento 
no requiere de una alta inversión los cambios se pu eden realizar de a poco. 
 
Características del Kaizen 
 
Entre las principales se encuentran: 
- Motiva la participación de los trabajadores en la solución de problemas. 
- Fortalece el trabajo en equipo y aumenta el nivel de inteligencia emocional. 
- Se orienta a la mejora de procesos. 
- Solo requiere de las siete herramientas del control de calidad. 
El kaizen está orientado en mejorar continuamente la calidad, productividad, 
satisfacción del cliente, tiempos de ciclo y costo, contribuye a superar nuestras 






El Kaizen se basa en el ciclo PDCA creado por Sherw art e introducido por 




Según Summer (2006, p 241) estriba en  determinar las situaciones  actuales del 
problema  y para luego planificar las posibles soluciones. Los procesos 
involucrados se verifican y analizan para determinar su desempeño actual, lo que 
proporciona un punto de referencia para medir las mejoras. La planificación es la 
fase del ciclo que más tiempo requiere y el más importante en la cual lo primero 
es aceptar que existe un problema independiente de la fuente, definir con 
acertadamente el  problema, analizar y determinar las posibles causas del 
problema   
Según Bonilla et al (2010, p. 39)  las actividades en est a etapa  son:  
- Designar y capacitar al personal involucrado 
- Revisar los procesos y medir los resultados. 
- Determinar las necesidades de los clientes 
- Relacionar el desempeño de los procesos y las necesidades de los clientes 
- Determinar las oportunidades de mejora. 
- Establecer las metas, 
- Proponer el plan y preparar al personal para el des pliegue. 
 
HACER: 
Según Summer (2006, p 290) Es la etapa de la  selección e implementación del 
proyecto  de mejora,  en donde se debe  empezar con acciones inmediatas 
corriendo cualquier problema que no estén  alineado con nuestras necesidades, 
expectativas y requerimientos  usuario o consumidor. La solución debe evaluarse 
en cuatro aspectos: la solución debe seleccionarse en función de evitar que el 
problema  reaparezca ; la solución debe centrarse en la causa raíz del problema; 





Según Bonilla et al (2010, p. 39)  las actividades en esta etapa  son: 
- Implementar la mejora. 
- Recolectar  la data apropiada. 
VERIFICAR:   
de mejoras y comprender las soluciones. Implementación. 
Según Summer (2006, p 291) En esta etapa  investigamos  los resultados, 
también medimos  el desempeño  y comparamos  con los datos registrados  en el 
análisis para cuantificar  la implementación de la  mejora y comprender  de que 
tan bien se están ejecutando la soluciones. 
Según Bonilla et al (2010, p. 39)  las actividades en esta etapa son: 
- Medir y analizar los datos obtenidos. 
- Comprender si nos estamos acercando a la meta. 
- Revisar y resolver los asuntos pendientes. 
ACTUAR: 
Según Summer (2006, p. 292), Consiste en  la toma de decisiones donde incluye 
adoptar un cambio, abandonar el cambio o repetir el ciclo de resolución de 
problemas. Si se adoptan cambios se  de asegurar que los nuevos controles y 
procedimientos sigan siendo efectivos, se deben tomar medidas para asegurar 
que las mejoras implementadas puedan mantener el nuevo nivel de desempeño. 
Según Bonilla et al. (2010, p. 39), las actividades en esta etapa son: 
- Incorporar formalmente la mejora de procesos. 
- Estandarizar y comunicar la mejora a todos los inte grantes de la 
empresa. 
- Estar atentos a nuevas oportunidades de mejora. 
Según Gutiérrez (2006, p 121) divide el ciclo PHVA en 8 pasos para resolver un 
problema siendo muy importante contar con información y seguir un método para 
encontrar la solución de forma exitosa. 
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FIGURA: CICLO PHVA en 8 pasoa 
Fuente: (Gutiérrez 2010, pag.121) 
PLANEAR 
1 Definir delimitar y analizar la magnitud del prob lema , se debe identificar el 
problema, como afecta o influye, donde se manifiesta y en que magnitud 
utilizando herramientas de calidad como Pareto, hoja de verificación, 
histogramas, una carta de control o registrando directamente las quejas del 
cliente. En esta etapa no solo se define y delimita el problema sino también se 
establecen los objetivos y se realizan un cálculo probable que se obtendrá con la 
solución. 
2 Buscar todas las causas, en esta  etapa se utilizan herramientas como el 
diagrama de Ishikawa, lluvia de ideas y se hacen preguntas de porque hasta 
profundizar y hallar  la causa raíz  
3 Investigar cual es la causa o el factor más impor tante, una vez identificado 
las causas en un diagrama de Ishikawa se puede seleccionar por consenso la 
causa más importante o por datos procesados en un diagrama de Pareto, 
diagrama de dispersión y se investiga la interrelación de las causas y los efectos 
que podrían tener al solucionar procesos  interdependiente 
4 considerar las medidas remedio para la causa más importante, que 
eliminen por completo el problema e impidan su recurrencia valorando y 
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cuestionando su necesidad, objetivo, donde se implementara, el tiempo que 
tomara, el costo, quien y como se realizara. En esta etapa también se establece 
un plan detallado de cómo se implementara la mejora y como se evaluaran las 
soluciones 
HACER  
5 Poner en práctica el remedio, siguiendo el plan establecido en la etapa 
anterior y concientizar a los trabajadores la importancia del problema y el 
cumplimiento del objetivo que se persigue, se debe considerar aplicar la mejora 
como un ensayo en una escala pequeña. 
VERIFICAR 
6 Revisar los resultados obtenidos,  luego de un tiempo suficiente y comparar 
mediante técnicas estadísticas el antes y después de los cambios realizados, 
además de verificar sus impactos económicos positivos. 
ACTUAR 
7 Prevenir la recurrencia del problema, si los resultados fueron positivos se 
debe estandarizar las soluciones como procesos, procedimientos, documentos, 
establecer mecanismos de control y monitoreo como cartas de control, hojas de 
verificación, inspecciones periódicas, además de comunicar y capacitar a los 
trabajadores involucrados. SI los resultados fueron negativos se debe revisar y 
realizar conclusiones de las etapas anteriores para regresar al paso inicial. 
8 Conclusión , en esta etapa se documenta el procedimiento seguido y planifica 
el futuro trabajo de algunos problemas que persisten para señalar algunas 
acciones que podrían hacerse para solucionarlos. 
Según Bonilla et al (2010, p. 153) divide también e l kaizen  en 7 pasos para 
para un estudio más detallado: 
1. se selecciona el  problemas, se selecciona el problema haciendo estudios del 
proceso que se requiere mejorar, se identifican los problemas y se selecciona 
los problemas principales 
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2. se comprende el problema y establecer la meta, se comprende el impacto 
económico y las variables para medir el y analizar el problema e incidencias, 
se establece los factores involucrados en el problema y se decide la meta. 
3. se elabora un cronograma para el desarrollo de la mejora , se elabora un 
cronograma que comienza con la colecta de dados, análisis    de causa raiz, 
planteamiento de soluciones , selección de alternativas de solución  
4. Se analizaron las causas raíces se realiza una lluvia de ideas ishikawa y la 
matriz de correlación para identificar las causas principales 
5. se proponen las alternativas de solución valorando el impacto, factibilidad etc. 
y programan las soluciones. 
6. Implementar las soluciones según lo programado  y verifica resultados 
7. Estandarizar y garantizar resultados, comunica el nuevo  procedimiento y 
resultados 
Las 7 herramientas de la mejora continua: 
Según Bonilla et al (2010, p. 106) Describen las siguientes herramientas: 
1. Diagrama de causa efecto 
Es una descripción de las causas de un problema que se combinan en forma de 
espina de pescado. Se utiliza para analizar el síntoma, las posibles causas y las 
soluciones al problema. 
Los problemas se organizan en 6 aspectos: medio ambiente, medio de control, 
maquinaria, mano de obra, materiales y métodos de trabajo. 
La información para el diagrama se obtiene a través de  una lluvia de ideas, se 
organiza  y corrobora las posibles causas raíces. 
2. Diagrama de flujo 
Es una representación gráfica de un proceso en el que se observan de forma 
lógica las actividades realizadas. Los pasos del proceso se representan con una 
simbología básica estandarizada. 
Es útil para identificar problemas en el proceso realizando comparaciones con 
otros diagramas de flujo o encontrando vacíos al momento de graficar las 
actividades. 
3. Diagrama de Pareto 
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Es un diagrama utilizado  para determinar los efectos de ciertos elementos sobre 
un aspecto y clasificarlos. 
Permite identificar elementos prioritarios para dirigir ahí nuestros esfuerzos 
identificando la causa raíz. 
También sirve como un gráfico de análisis por que permite visualizar un antes y 
un después de corregir la causa raíz y su impacto. 
4. Grafica de tendencia 
Utilizado  para examinar los datos de los procesos y sus patrones o tendencias a 
lo largo del tiempo y para proporcionar información visual sobre los cambios en el 
proceso. Es útil para definir, medir, analizar, comprender, mejorar, controlar, 
recopilar datos, tomar decisiones, planificar y trabajar en equipo cuando se 
establecen mejoras de un proceso porque se puede observar gráficamente el 
resultado de los cambios. 
5. Histogramas 
Es una gráfica de barras que permite describir el comportamiento de una variable, 
como la altura, temperatura, tendencia, forma y dispersión. 
Es útil cuando se requiere conocer la capacidad de proceso, especificaciones de 
calidad o la variabilidad de las características técnicas de un proceso. 
6. Diagrama de dispersión 
Se utiliza para graficar la correlación que hay entre dos variables .Cuando una 
variable X aumenta o disminuye, también cambia la variable Y, se establece una 
correlación puede ser  positiva o inversa de acuerda al comportamiento de sus 
variables. 
Es útil para comparar resultados, determinar un rango óptimo de una variable 
para establecer una medida de control. 
7. Grafica de control 
Consiste en una línea central y dos límites de control determinados 
estadísticamente, uno en la parte superior y otro en la parte inferior. 
Es útil para establecer límites de control y eliminar una variación anormal. 






La productividad es a relación de la producción obtenida de bienes y servicios 
entre  los recursos utilizados de forma eficiente (trabajo, capital, energía, 
información). 
La productividad es el medio para llegar a ser competitivos y  actualmente está 
relacionado con la calidad de producto, de insumos y del propio proceso. 
(Dalessio, 2014, p.211). 
Es la relación entre todos los productos obtenidos y los insumos utilizados o 
todos los factores de producción involucrados. El índice de productividad indica el 
buen uso de cada factor de producción. (García,[2012], pag.17) 
La productividad es una relación o índice que se utiliza para medir la relación 
entre la producción realizada y los factores o insumos utilizados para lograr la 
producción. (Cruelles, 2013, p. 723) 
Según Gutiérrez (2010, pag.21), productividad es conseguir resultados óptimos  
considerando y valorando adecuadamente los recursos empleado de un procesos 
o sistema, se formula como el cociente de los resultados obtenidos (productos 
fabricados, vendidos o utilizados expresado en unidades) entre y los recursos 
empleados como cantidad  de  mano obra, tiempo utilizado en el proceso, horas 
máquina, entre otros .La productividad es un mejoramiento continuo del sistema 
donde no solo importa producir rápido cumpliendo los objetivos(eficacia) , sino 
mejor y optimizando los recursos(eficiencia). 






Fuente: (Gutiérrez 2010, pag.21) 
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Según Pérez (2004, p.127) a productividad global es producto de la eficacia 
multiplicada por la eficiencia A través de la eficacia  entendemos el nivel de 
contribución al cumplimiento de los objetivos de la empresa y la optimización de 
recursos por eficiencia. 
Según Beltrán (2010, p.133) la productividad se refiere al valor obtenido al 
dividir el producto conseguido por el recurso utilizado o la eficiencia por la 
eficiencia. 






Fuente: (Beltrán,[2010], p.133) 
Según los autores mencionados, la productividad es un valor que se utiliza 
como la relación entre los bienes y servicios produ cidos con el uso 
eficiente  de los recursos o como un producto de la  eficiencia y eficacia  
mostrando la calidad del proceso. 
Características 
Según Cruelles  (2013, p. 723) la productividad puede plantearse de tres 
maneras: 
− Productividad total , es el cociente entre la productividad total y todos los 
factores empleados. 
− Productividad multifactorial , relaciona la productividad con varios factores,  
normalmente capital y trabajo. 
− Productividad parcial , es el cociente entre la producción final y un solo factor. 
 
Según Beltrán , Los índices nos permiten gestionar y mejorar continuamente, ya 
que nos informan para establecer puntos de partida y establecer una meta. 
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Cualquier empresa puede crear sus índices más convenientes para una correcta 
gestión. ([2010], p.132) 
Según Beltrán, ([2010], p.132 además de las ventajas y desventajas, expone  lo 
siguiente sobre la productividad: 
Productividad total 
Este es el índice que resulta de la división entre la producción total y los recursos 
totales utilizados. 




          Fuente: (Beltrán,[2010], p.133) 
Ventajas 
- Tiene en cuenta toda la producción y los insumos cuantificables y es una 
representación más real y global.  
- Ayuda a la alta dirección a controlar mejor las ganancias.  
- Fácilmente relación con el costo total. 
Desventajas   
-Es difícil obtener todos los datos para calcular la producción y no tienen en 
cuenta los factores intangibles. 
Productividad parcial 
Es el índice de productividad de cada recurso y el complemento de la 
productividad general para obtener una situación más precisa para cada recurso. 






                             




-Fácil comprensión, obtención de datos y cálculo. 
-Buena herramienta para señalar áreas para el mejoramiento de la productividad 
haciendo uso de los indicadores de productividad total. 
Desventajas 
-Se utiliza solo como base para las decisiones  puede conducir a errores 
costosos. 
-No se puede explicar os costos globales. 
-El control de utilidades puede ser un enfoque al tanteo e impreciso. 
 
De acuerdo a los autores citados, se puede sacar la  conclusión que la 
medición de la productividad total y la productivid ad parcial nos permite 
entender la eficiencia del uso de los recursos. Nos  da a conocer si estamos 
tomando los procedimientos correctos para cumplir c on los requerimientos 
de los tiempos en el proceso, también son herramien tas de gestión  para 
apreciar la situación actual y establecer un punto de mejora a futuro. 
Factores que afectan la productividad 
La empresa se ve afectada por muchos factores. Los factores externos que 
afectan la productividad son difíciles de controlar o incluso casi imposibles. Por lo 
tanto, debe prestar atención a los factores internos que se pueden medir, 
controlar y mejorar (Beltrán, [2010], p 131). 
Según Dalessio (2014, p.212, los factores internos pertenecen al nivel 
microeconómico y los factores externos al nivel macroeconómico sobre los que la 
empresa no tiene control.  
Los factores internos , se clasifican en duros, más difíciles de cambia y  suaves 
los más fáciles de cambiar. Permiten establecer identificar  y priorizar cuáles son 
más fáciles de influir y cuáles necesitan intervenciones financieras o 
intervenciones más fuertes. 
Factores externos , Los factores externos se dividen en tres categorías: ajustes 
estructurales, recursos naturales y gestión pública e infraestructura, las 
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organizaciones no pueden controlarlos, pero pueden incorporarlos a planes, 
planes de productividad o evaluar su impacto. 
Figura 8: Factores de la productividad 
Fuente:(Dalessio, 2014, p.213) 
Importancia 
Hoy en día, las organizaciones son altamente productivas y ofrecen sus 
productos a menor tiempo y costo. El aumento de la productividad no debe verse 
como una opción, sino como un medio para volverse  competitivo y desarrollarse 
en este mercado. 
Hoy en día, las organizaciones son muy productivas y ofrecen sus productos a 
bajo costo y en menos tiempo. El aumento de la productividad no debe verse 
como una alternativa, sino como un medio para competir y desarrollarse en este 
mercado. 
Factores de la productividad 
En el mundo empresarial actual, se piensa  que la supervivencia de la 
organización ya no es la existencia de necesidades reales o potenciales, sino la 
efectividad  de su gestión teniendo como  prioridad la eficacia, y se continua  




La eficacia  se ocupa de los fines y eficiencia  de los medios. La productividad es 
El producto de los dos términos y vinculada directamente con la competitividad. Al 
aumentar la productividad, la empresa también se vuelve más competitiva, 
mejorando la calidad, el servicio y el precio.(Cruelles, 2013, p. 723) 
EFICACIA  
Es la relación entre los productos conseguidos y las metas planteadas, expresa el 
buen resultado de la realización de un producto en un tiempo definido. 
(García,[2012], p.17) 
La eficiencia también es una necesidad para lograr su objetivo y cumplir con los 
requisitos del cliente que actualmente se dividen en calidad, servicio y producto. 
(Beltrán, [2010], p.13) 
Según Gutiérrez (2006, p 121) es el nivel en el que se llevan a cabo las 
actividades planificadas y el logro de los objetivos. 
EFICIENCIA  
Es la relación entre los recursos programados y los insumos efectivamente 
utilizados, representa el buen uso de los recursos en un período de tiempo 
definido (García,[2012], p.17) 
La eficiencia es una necesidad donde no solo es suficiente para lograr los 
objetivos a cualquier costo, sino también para lograr el mejor uso posible de los 
recursos. (Beltrán, [2010], p.13). 
Según Gutiérrez (2006, p 121) es la relación entre el resultado alcanzado y los 
recursos utilizados. 
EFECTIVIDAD  
Es la relación entre la eficiencia y la eficacia e indica una buena combinación 
entre estas. (García,[2012], p.17) 
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Ser eficiente o eficaz no basta, sino que los objetivos deben alcanzarse con el 
mejor y más económico método para lograr la satisfacción de nuestro cliente. 
(Beltrán, [2010], p -13) 
De los autores mencionados anteriormente se extrae la importancia de medir la 
productividad en términos de sus tres dimensiones, siendo la eficiencia un 
indicador del adecuado uso de los recursos, y la efectividad, si se logran las 
metas propuestas con las que lograr clientes satisfechos, y Efectividad, si 
logramos los objetivos con los recursos correctamente y al mismo tiempo con el 
método adecuado. 
1.4 Formulación del problema 
 
PROBLEMA GENERAL  
¿De qué manera  la metodología  kaizen aumenta la productividad de servicio 
generación en Distribuidora Cummins Perú SA, Callao, 2017? 
 
PROBLEMAS ESPECIFICOS  
¿De qué manera la metodología  kaizen aumenta la eficacia de servicio 
generación en Distribuidora Cummins Perú SA, Callao, 2017? 
¿De qué manera  metodología  kaizen aumenta la eficiencia de servicio 
generación en Distribuidora Cummins Perú SAC, Callao, 2017? 
1.5 Justificación del estudio 
Según Sampieri (2010, p40),  es necesario justificar el estudio mediante las 
razones debido a que las investigaciones se realizan con un propósito definido en 
donde se tiene que explicar por qué es conveniente dicha investigación y que 
beneficios aportan. 
Las razones fundamentales para realizar la  presente investigación se basa en los 





De acuerdo a Sampieri (2010, p40) cumplen la justificación teórica, porque los 
conceptos kaizen y de la productividad de los autores mencionados se ajustan a 
nuestra realidad problemática, nos permite identificar, analizar, solucionar 
cualquier problemática y  sus conceptos servirá para el desarrollo de mejoras en 
otras áreas de la empresa Distribuidora Cummins Perú SAC u otras  empresas 
del mismo rubro. La investigación se enmarca dentro de la gestión empresarial y 
la productividad. La importancia del estudio radica en dar a conocer que se puede 
realizar mejoras con la simple aplicación de las herramientas de calidad para 
reducir tiempo, costos de evaluación de equipos y  conseguir la satisfacción de 
nuestros clientes internos y externos. 
Práctica  
De acuerdo a Sampieri (2010, p40) cumplen la justificación práctica porque el 
desarrollo de la investigación se realizara en el área de servicio generación que 
es donde se realizan trabajos de reparaciones de Grupos electrógenos, 
alistamiento de equipos nuevos y pruebas antes de la entrega al cliente. La 
investigación sobre la metodología del Kaizen ayudara enormemente en la 
entrega de los equipos en el tiempo previsto. 
Mejorará la eficiencia del servicio reduciendo las horas empleadas y se lograra 
incrementar la eficacia entregando los equipos en el tiempo acordado. 
La productividad se verá incrementada y se tendrá más técnicos disponibles para 
la realización de otras labores en el área. 
 
Metodológica 
De acuerdo a Sampieri (2010, p40) cumplen la justificación metodológica porque 
para lograr los objetivos expuestos se realizara un estudio cuantitativo en el que 
se utilizara instrumentos para medir la variable “productividad” al manipular la 
variable Kaizen. El resultado permitirá aplicar la mejora continua en el área de 
servicio generación para aumentar la productividad. Los instrumentos que se 
usaran obtener la  información son los registro de control como cartillas de 
seguimiento y registró en  Excel, que nos permitirá  analizar nuestras 
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variables y sus dimensiones con instrumentos valida dos por el juicio de 
experto.. 
Justificación económica.  
 
De acuerdo a Sampieri (2010, p40) cumplen la justificación económica porque la 
presente investigación lograra mediante la aplicación del Kaizen reducir  la 
utilización de horas hombre más de lo programado, en la ejecución de un trabajo 
con lo que se verá aumentado la eficiencia y el nivel de cumplimiento de los 
equipos alistados por mes, generando mejoras en los costos de los servicios y  
obteniendo disponibilidad de los demás técnicos para otros servicios brindados 




La aplicación de la  metodología  kaizen aumenta la productividad de servicio 
generación en Distribuidora Cummins Perú SAC, Callao, 2017. 
 
Hipótesis específico  
La aplicación de la  metodología  kaizen aumenta la eficacia de servicio 
generación en Distribuidora Cummins Perú SAC, Callao, 2017. 
La aplicación de la metodología  kaizen aumenta la eficiencia de servicio 




Evaluar como metodología  kaizen aumenta la productividad de servicio 





Evaluar como metodología  kaizen aumenta la eficacia de servicio generación en 
Distribuidora Cummins Perú SAC, Callao, 2017. 
Evaluar como metodología  kaizen aumenta la eficiencia  de servicio generación 














































2.1  Diseño de la investigación 
2.1.1 Tipo de investigación 
Por su finalidad: APLICADA 
Aplicada 
Para Valderrama (2013,p.42), la investigación aplicada recibe el nombre de 
investigación práctica ,empírica, activa o dinámica ” porque se basa en los 
fundamentos teóricos con la finalidad de aplicar las teorías existentes y generar 
aportes a la sociedad .la investigación aplicada busca conocer para hacer, actuar, 
construir ,modificar y aplicar en una realidad concreta. 
Los conceptos analizados de los autores mencionados  no solo se 
describen sino que llegan a ser aplicadas en la emp resa Distribuidora 
Cummins Perú SAC las cuales fueron importantes en b rindar una solución 
práctica y concreta para aumentar  la productividad . 
Según el método utilizado: DEDUCTIVO-ANALITICO 
Método deductivo 
Para Valderrama (2013, p.97), Se basa en premisas generales para sacar 
conclusiones de un caso particulares o específicas. Al usar este método, se hace 
hincapié en la teoría, la explicación de los métodos teóricos y la abstracción, no 
en la recopilación de datos, observaciones o experimentos empíricos. 
La investigación se ha desarrollado principalmente escogiendo  fuentes 
bibliográficas que se ajustan a nuestra realidad pr oblemática con el fin de 
analizar cómo la metodología Kaizen puede increment ar la productividad. 
Método analítico 
Para Valderrama (2013, p.98), este método consiste en la descomposición del 
todo en sus partes con el fin de obtener similitudes, diferencias, causas, 
naturalezas del objeto que se estudia. Da a conocer más del objeto de estudio lo 
que permite explicar, realizar analogías y comprender su comportamiento. 
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Donde  nuestras variables se descomponen en sus dim ensiones para lograr 
su medición real y verificar el aumento de la produ ctividad.  
Por su nivel: DESCRIPTIVO-EXPLICATIVO 
Descriptiva 
Para Valderrama (2013, p. 30), Los estudios descriptivos tienen como objetivo 
medir o recopilar información, de forma independiente o colectiva, sobre las 
variables con las que se relacionan. Especifican las propiedades o características 
de grupos, procesos, comunidades u otros fenómenos a analizar. 
Describe como se manifiesta el problema de la produ ctividad en  
Distribuidora Cummins Perú SAC, el proceso donde se  manifiesta, se 
recolecta información y se mide los variables para su posterior análisis. 
Explicativo 
Para Valderrama S. (2013, p.33), este tipo de estudio no solo describe conceptos 
o establece relaciones, se centra en conocer la razón por la que ocurre un 
fenómeno determinado y en qué condiciones. Se pretende con este estudio llegar 
a generalizaciones más allá de los sujetos estudiados. Usa una metodología 
cuantitativa. 
Se explicaron los efectos de la variable independie nte sobre la variable 
dependiente, se verificó la influencia de la metodo logía Kaizen en el 
aumento de la productividad y se verificaron los ef ectos positivos. También 
menciona el proceso en el cual y por qué el problem a se manifiesta y da a 
conocer las soluciones alternativas. 
Según su enfoque: CUANTITATIVO 
Cuantitativo 
Para Valderrama S. (2013, p.105), este tipo de investigación se caracteriza por  el 
uso de recopilación y análisis de datos para responder al planteamiento del 
problema y también porque utiliza métodos estadísticos para comparar los 
supuestos verdaderos y falsos de la hipótesis. 
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Para el desarrollo de este trabajo, los datos recol ectados fueron analizados 
con el software estadístico SPSS23 para validar nue stras hipótesis. 
2.1.2 Diseño 
Cuasi-Experimental 
Para Hernández S. (2013, p. 148), este diseño manipula una variable 
independiente para observar su efecto en una o más variables dependientes 
tienen menor grado de seguridad o confiablidad que los experimentales, los 
grupos antes y después de la prueba son intacticas, siendo cada grupo que se 
forma inicialmente constituye un grupo experimental. 
Es cuasi experimental porque se utilizó la misma mu estra, es decir, la 
producción mensual de grupos electrógenos enumerado s antes y después 
de la aplicación de la metodología Kaizen, siendo e l grupo de control y el 
grupo experimental el mismo, pero en períodos de ti empo diferentes, 
también porque se manipuló la variable  independien te Kaizen para verificar  
su impacto en la productividad. 
2.2 variables de operacionalización 
Para Hernández S. (2013, p. 93), La variable es una propiedad que puede variar 
el cual se puede medir u observar. No se realiza ninguna operación sobre la 
variable dependiente, pero se mide para ver cómo afecta la operación de la 
variable independiente. 
Variable independiente: kaizen 
Es una metodología japonesa (kai=cambio, zen=bueno) que abarca todas las 
actividades de un negocio y es usada como una estrategia de mejoramiento 
permanente. Esta técnica ayuda identifica problemas u oportunidades de mejora 
proporcionando pistas de estos y sus soluciones utilizando herramientas 






Según Bonilla (2010, p39) las etapas del kaizen se basan en el ciclo Deming. 
- Planear:  
Es la etapa en donde se analizara la problemática, identifican las oportunidades 
de mejora y se establecen las metas. 
- Hacer: 
En esta etapa se implantará las mejoras, se corregirán las observaciones y se 
recolectaran los datos  
Verificar:  
En esta etapa se implanta el plan de mejora y se recopilan datos con el fin de 
compararlos con la meta establecida. 
- Actuar:  
En esta etapa se incorpora las mejoras formalmente, estandariza y comunica los 
resultados a todos los integrantes de la empresa. 
Definición operacional: metodología Kaizen. 
El Kaizen ,se puede llevar a cabo a través del ciclo Deming planear, hacer, 
verificar, actuar midiendo los objetivos propuestos, acciones a desarrollar, 
objetivo alcanzado y acciones correctivas realizadas utilizando ,cronogramas y 
herramientas de calidad. 
Indicadores: 
PLANIFICAR-nivel de cumplimiento 
HACER- nivel de cumplimiento 
VERIFICAR nivel de cumplimiento 






a) Variable dependiente: Productividad  
Es el índice que se obtiene de la división entre la producción total y la cantidad 
total de recursos utilizados. Los índices permiten una gestión y mejora continua, 
ya que nos indican por dónde empezar a la hora de establecer una meta (Beltrán, 
2010, p.133). 
Dimensiones: 
- Eficacia:  
Según (Beltrán, [2010, p.13) Es necesario lograr el objetivo y cumplir con los 
requisitos del cliente, que actualmente se dividen en calidad, servicio y producto.  
- Eficiencia:  
No solo es necesario alcanzar los objetivos a toda costa, sino también lograr el 
mejor uso de los recursos. (Beltrán, [2010, p.13) 
Definición operacional: productividad  
La productividad se puede mejorar a través de la eficacia, eficiencia midiendo el 
nivel cumplimiento de los alistamientos y el nivel de eficiencia de las horas 
hombre, utilizando los registros de control de la empresa. 
Indicadores: 













2.3 Población y  muestra 
Población 
Según Valderrama S. (2013) lo  define como un universo estadístico finito o 
infinito que tiene atributos o propiedades comunes que se pueden observar y 
define la población estadística como el conjunto de todas las medidas de las 
variables de estudio. 
La población también es vista por otros autores como elementos o individuos 
para los que se tuvieron en cuenta criterios de inclusión para obtener 
posteriormente una muestra. 
Estará conformada la población de estudio por el nú mero de equipo o 
grupos electrógenos alistados mensuales en 12 meses  del área de servicio 
generación de la empresa Distribuidora Cummins Perú  SA. 
Muestra 
Para Valderrama S. (2013), Es un subconjunto representativo de un universo o 
población porque refleja con precisión las características de la población. Se debe 
dar un número óptimo y representativo de la población, de lo contrario, las 
conclusiones pueden no ser confiables. 
La muestra de estudio estará conformada por el tota l de mi población, eso 
quiere decir el número de equipo o grupos electróge nos alistados 
mensuales en 12 meses del área de servicio generaci ón de la empresa 
Distribuidora Cummins Perú SA las cuales son unidad es métricas. 
2.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos  y confiabilidad 
 
2.4.1 Técnicas  
Para Valderrama S. (2013), la recopilación  de datos requiere identificar las 
fuentes, la ubicación de donde se obtienen, el medio y la forma en que se 
analizan para dar respuesta al abordaje de nuestro problema. 
 
48  
 Las técnicas utilizadas para la siguiente investiga ción fueron   la 
observación directa por medio del sentido de vista para conocer las 
características de mis dimensiones y recolección de  datos del lugar de 
trabajo porque se utilizó los instrumentos como hoj a de verificación y 
registros de control con los que se recopiló inform ación de horas hombre  
del proceso de alistamiento por grupo electrógeno y  cumplimiento de 
entrega. 
2.4.2 Instrumentos de recolección de datos 
Para Valderrama S. (2013), son los medios materiales que utilizan los 
investigadores para recolectar y almacenar información, pueden ser hojas de 
check list.o formularios. 
Los instrumentos o medios materiales que emplearon para recopilar  
información de mi variable independiente son la fic ha u hoja de verificación 
(ver anexo VI) y de mi variable dependiente los  re gistros de control como 
son cartilla de seguimiento donde se registraron la s horas utilizadas en el 
proceso de alistamiento de cada equipo. (Ver anexo VII al IX). 
2.4.3 Validez 
Según Hernández S. (2013), se refiere al grado en el que un instrumento mide 
realmente la variable y debe representar prácticamente por completo  o la 
mayoría de los componentes del área de contenido de la variable que se mide. 
La validez del instrumento se logró a través del ju icio de expertos tomando 
en cuenta a tres docentes de la Universidad César V allejo pertenecientes a 
la escuela de Ingeniería Industrial (SUBE), donde e valuaron la claridad del 
instrumento, la relevancia y  pertinencia. (Ver Ane xo X al XV). 
2.4.4 Confiabilidad  
Según Hernández S. (2013), indica el grado que un del instrumento de medición 
usado repetidamente de  casi los mismos resultados. 
Los instrumentos utilizados tienen las mismas fórmu las utilizadas por 
nuestros antecedentes referentes, las cuales se usa ron  para recopilar 
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datos de nuestra unidad muestral, se realizó  la ve rificación en la 
recopilación de dados internos en la empresa obteni endo reiteradamente 
resultados veraces en repruebas realizadas en Distr ibuidora Cummins Perú 
SAC. 
2.5 Métodos de análisis de datos 
Según Hernández S. (2013, p. 278), para el análisis se toma en cuenta el grado 
de medición de las variables que pueden ser el análisis descriptivo o inferencial, 
utilizando actualmente análisis cuantitativos por un computador u ordenador con 
datos obtenidos con programas como: SAS (sistema de análisis estadístico), 
minitab, SPSS. 
 
Para el análisis inferencial en la presente investi gación de tesis se usó el 
programa estadístico SPSS23, como los datos recolec tados fueron menores 
de 30 se realizaron pruebas de normalidad  a través  de shapirowilk  .Los 
resultados de shapirowilk indicaron que mis datos n o son de distribución 
normal, se usó por consiguiente el análisis no para métrico  wilcoxon  para la 
validación   de mis hipótesis. En el análisis descr iptivo se usó la hoja de 
cálculo Excel de office  en la cual se utilizaron d iagramas de barra para una 
interpretación de resultados. 
2.6 Aspectos Éticos 
La investigación realizada se fundamenta en los principios de ética respetando la 
propiedad intelectual a la privacidad y en la veracidad de los resultados. 
2.7 Desarrollo de la propuesta  
  
A  continuación se da a conocer la organización, objetivos de la empresa y del are 
de servicio generación:  
Distribuidora Cummins Perú SAC  es una empresa de tipo funcional, 
socialmente responsable, representante oficial de la marca Cummins, proveedor 
que brinda soluciones integrales y servicios postventa a través de sus sucursales: 
Lima, Piura, Iquitos, Cajamarca y Arequipa, como se observa en el anexo II. 
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Sus principales actividades son: venta de Motores, Generadores, Repuestos, 
filtros, lubricantes, renta de equipos, soporte y servicio 
Cummins es una empresa multinacional que opera y brinda servicios a clientes de 
todo el mundo. Es el mayor fabricante de motores del mundo con más de 90 años 
en el mercado. Servimos a nuestros clientes a través de una red de más de 600 




Convertirnos en la primera opción para nuestros clientes excediendo sus 
expectativas. 
Misión 
Contribuir al desarrollo del país mejorando la productividad de nuestros clientes 
ofreciendo soluciones integrales e innovadoras con productos y servicios de la 
industria de maquinarias. 
- Ofreciendo soluciones integrales de valor. 
- Excediendo sus expectativas de servicio post venta. 
- Nos enfocamos en las industrias de minería, construcción y en soluciones de 
energía para los diferentes sectores de la economía; priorizando la seguridad, 
respetando el medio ambiente y las aspiraciones de nuestros diferentes grupos 
de interés. 
 
Política de calidad, seguridad, salud en el trabajo  y medio ambiente 
De las políticas de calidad  del sistema integral de gestión se extrae lo siguiente 
por formar interés de estudio: 
- Asegurar que las soluciones brindadas y servicio postventa satisfagan las 
necesidades y compromisos adquiridos con nuestros clientes 
- Asegurar las competencias y habilidades de nuestros colaboradores para brindar 
soluciones y servicios  de calidad que satisfagan las expectativas del cliente. 










Fuente: Empresa   
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Objetivos-meta establecidos por la empresa Distribui dora Cummins Perú SAC 
De los objetivos mencionados para mantener nuestra misión relacionadas con la política de calidad  que se relacionan con 
nuestro problema son:  














Objetivos del área de Servicio Generación. 
El objetivo del área de servicio generación es controlar que la productividad en el 
proceso de alistamiento se realice con una productividad por encima del 90%  
esto garantizara una entrega a tiempo de los equipos alistados o el grado 
cumplimiento de entrega  de los alistamientos y  una correcta utilización de 
horas hombre o el nivel de eficiencia de horas hombre 
2.7.1 Situación actual 
Descripción del proceso de mejora 
El alistamiento de grupos electrógenos es la prueba del equipo nuevo que realiza 
el área de servicio generación, antes de ser entregado al cliente por logística, con 
la finalidad  de entregar el equipo operativo, en buenas condiciones y con las 
especificaciones que solicito el cliente, simulando una carga resistiva con una 
posa de pruebas fija (agua con sal) para garantiza  la operatividad y confiabilidad 
de los grupos electrógenos o equipos. 
Figura 11: Diagrama de procesos entre áreas 
 




El taller consta de divisiones  como lugares de pruebas o alistamientos  de 
equipo, pintura, almacén temporal y reparaciones. Los alistamientos de equipos 
nuevos se realizan de acuerdo a las ventas y se debe realizar la entrega según la 
fecha acordada y utilizando las horas programados,  considerándose 
diferentes horas hombre  para realizar esta actividad según el tamaño y 
capacidad de potencia del generador (KW).Se cuenta con 5 técnicos fijos en taller 
para el proceso de alistamiento y 9 técnicos en campo de apoyo  con 9:15 horas 
disponibles para trabajo efectivo al día  
 
Figura 12: traslado de grupos electrógenos a la posa de pruebas antes 
 
Fuente: Propia 
El peso de los equipos varia de 50kg a 16 toneladas y para ubicar el equipo en la 
zona de pruebas se requiere el uso de un montacargas, como el alistamiento no 
es un proceso continuo no se puede disponer de  montacargas 5T y 25T de forma 
permanente por lo que el uso de estos es compartido por diferentes áreas de 
Distribuidora Cummins Perú SAC, esto genera retrasos en el proceso de 
alistamiento. En el  DAP realizado a través de la observación que se tiene como 
un estándar para el cálculo de las HH de técnicos, se observa 2 actividades en las 
cuales se tiene incidencias en los retrasos de un alistamiento estándar que 
impiden que los equipos se entreguen en el tiempo p actado y que genera la 
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utilización de mas HH para su cumplimiento  es por falta de disponibilidad de 
montacargas, causa extraída a través de las cartillas de seguimiento e 
información recopilada en la charla de 5 minutos para la elaboración del diagrama 
de Ishikawa.  
Otras actividades de alistamiento que también inciden en que se utilicen más 
horas hombre y el incumplimiento de los trabajos  son: 
Falta de control herramientas e instrumentos de ver ificación, por lo que la 
actividad de instalar cables de fuerza, combustible y batería demoran e 
instrumentos, estos instrumentos son guardados en almacén de herramienta y 
son de uso de todo el personal técnico de servicio generación en los distintos 
trabajos  que se realiza   
Falta de capacitación , por tal motivo las correcciones y ajustes o solución de 
fallas menores  ya que no todo los técnicos tienen el mismo conocimiento en 
diagnóstico de toda la gama de grupos electrógenos de la marca Cummins Power 
Generation. 
En el proceso de alistamiento se desarrollan las siguientes actividades donde 
participan el ingeniero de servicio y técnicos: 
- SOLICITUD DE ALISTAMIENTO.  El ingeniero de servicio/supervisor recibe del 
Ingeniero Comercial la solicitud de alistamiento  a través de un formato “solicitud 
de alistamiento” en donde mencionan las especificaciones con el que debe ser 
entregado el grupo electrógeno al cliente.  
- RECEPCION DE GRUPOS ELECTROGENOS EN ZONA DE ALISTAM IENTO-
Técnico.  EL ingeniero de servicio/supervisor solicita a almacén la entrega del 
grupo electrógeno y confirmar la entrega al área, momento el cual se inicia 
formalmente el pacto de servicio. 
- El técnico asignado confirma la entrega del grupo electrógeno al ingeniero de 
servicio/supervisor. 
- Programacione s ingeniero de servicio registrar los equipos a alistar en el Excel 
“status de alistamiento de grupos electrógenos” para realizar el seguimiento y 
asigna al técnico las actividades programadas. 
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- VERIFICACION DE ACCESORIOS-técnico.  El técnico es el encargado de 
verificar los accesorios como encapsulado insonorizado, interruptor termo 
magnético, resistencia deshumedesedora, baterías, carro móvil, cargador de 
batería, filtro heavy duty e insumos  necesarios para el alistamiento. 
- INSPECCION INICIAL DEL GRUPO ELECTROGENO-Técnico.  El técnico 
realiza la inspección utilizando el formato donde se registran número de serie, 
modelo, número de parte y estado de los componentes del grupo electrógeno. 
- INSTALACION DE ACCESORIOS ADICIONALES.  El ingeniero de 
servicio/supervisor coordina la instalación de los accesorios adicionales por un 
tercero. 
- PREPARACION DE LA PRUEBA-Técnico.  Se instala los cables de fuerza, 
batería, mangueras de combustible, instrumentos y laptop con software del 
control. 
- PRUEBAS-Técnico.Realizar  el arranque del equipo, en caso hubiese 
dificultades corregir realizando el manual de servicio y registrar los valores en el 
formato “protocolo de pruebas”. 
- VERIFICACION DE RESULTADOS-Técnico. EL técnico verifica que los rangos 
obtenidos estén de acuerdo con el manual de servicio. 
- COMUNICACION DEL TÉRMINO DE ALISTAMIENTO-Técnico.  El técnico 
entrega los registros de inspección de alistamiento, protocolo de pruebas al 
ingeniero de servicio. 
- El ingeniero de servicio actualiza el status de alistamiento en el Excel. 
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Figura 13: Proceso de alistamiento 1 
Fuente: formatos de la empresa
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Figura 14: Proceso de alistamiento 2 
 
Fuente: formatos de la empresa 
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DAP del proceso de alistamiento antes 
Para elaborar el DAP se consideró las actividades donde se involucra el técnico para tener un control de las horas hombre en 
cada alistamiento y en las cartillas de seguimiento se observó demoras en las siguientes actividades resaltadas que dan como 
resultado la utilización de más HH de personal técnico en el proceso de alistamiento problemática que se refleja en el diagrama 
de Ishikawa que se realizó a través de una lluvia de ideas y el diagrama de Pareto que se realizó con las cartillas de seguimiento 
de los alistamiento. 
Tabla 3 : DAP Del proceso de alistamiento antes 
Fuente: formatos de la empresa
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Fuente: planos de la empresa
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Identificación de oportunidades de mejora 
Eficacia 
Según el indicador que muestra la eficacia del proceso de alistamiento de grupos 
electrógenos nuevos, donde se observa un promedio de los 12 meses aceptable y 
superior al objetivo establecido por la empresa del 80% .En el año 2015 se obtuvo 
27 equipos que representan aproximadamente el 13% de  los equipos que no se 




















Figura 16: registro de control 2015 grupos electrógenos  no entregados a tiempo 
 




Sin embargo las horas hombre utilizadas para las labores son mayores al total de 
horas programadas mensualmente para dichos trabajos de alistamiento de grupos 





Tabla 5: eficiencia antes 
 
 






Al tener dos indicadores de cumplimiento y los recursos empleados nos da otro 
indicador de productividad en donde se observa que se están usando demasiados 
recursos para el cumplimiento de entrega de los equipos alistados en los años 
2014 y 2015. 















Se realizó el impacto económico que origina la utilización de más horas hombre 
en el proceso de alistamiento, considerado si las horas hombre se hubiesen 
utilizados en otros servicios donde se observó que en año 2014 se dejó de 
percibir S/ 31 323.60 y en el año 2015 S/27 660.00. 




Fuente: Elaboración Propia 
2.7.2 Propuesta de la mejora  
Alternativas de solución 
5S  
Según Bonilla et al (2010, p. 32) esta metodología tiene como objetivo principal 
conseguir cambios de actitud en el trabajador, generando un ambiente de trabajo 
seguro, agradable y reducir tiempos perdidos causados  por el desorden, 
contaminación. 
Facilita la puesta en práctica  de programas de mejora como kaizen, control de la 
calidad producción, método JIT o  justo a tiempo entre otros. 
Los principales valores son: 
- seiri (clasificar), en esta etapa inicial se separan y clasifican entre lo necesario 
e innecesario. 
- seiton (organizar), ordenar los elementos necesarios, definir el mejor lugar para 
cada cosa  
- seiso (limpiar), limpieza de las áreas  y los elementos 
- seiketsu (normalizar), crear y establecer os estándares de limpieza 





Es una filosofía de mejoramiento que parte de reducir  defectos o sucesos que no 
han satisfecho las necesidades o las expectativas del cliente debido a una 
variación del proceso, con la finalidad de obtener un máximo de defectos de 3,4 
por millón. 
Es similar al Kaizen se resume en la sigla DMIAC: 
- D: Definir 
- M: Medir 
- A: Analizar el proceso 
- I :Implementación de la mejora  
- C: Controlar y asegurar el desempeño  
Decisión o elección de la propuesta 
Tabla 8: Decisión de la propuesta 
Fuente: Propia 
Metodología Kaizen 
Esta técnica metodológica forma parte de la mejora continua  permite solucionar 
los problemas a través del ciclo Deming con la cual se puede utilizar diversos 
instrumentos para identificar el problema, implementar la mejora y llevar un 
control  observando resultado en un corto plazo, el ciclo Deming que es la base 
del kaizen, se amolda a nuestra realidad problemática ya que se observa exceso 
de horas en la utilización de horas hombre  y entregas de grupos electrógeno 





Para la solución de las causas se requiere el siguiente presupuesto: 
Implementar un equipo de prueba portátil en el proc eso de alistamiento 
(banco de resistencias). 
Ya no se dependía del montacargas para ubicar los grupos electrógenos en la 
zona de prueba cerca a la posa resistiva (agua con sal), en cualquier parte del 
taller se podía realizar la prueba. 
Capacitar al personal 
Se programó a todo el personal técnico en 1 curso para el segundo semana de 
febrero del 2016. La capacitación fue dada por un área denominada DFSE 
Quienes son los representantes de fábrica y la empresa brindando capacitación y 
soporte de producto. 
Asignar herramientas e instrumento al personal de t aller y llevar  un control. 
Las herramientas guardadas en pañol pertenecientes al área se asignaron al 
personal técnico de alistamiento. 
Tabla 9: Inversión 
ACCIONES CORRECTIVAS  Costo  
Compra de banco de resistencia más capacitación S/ 28 000.00 
Capacitación técnica del mes de febrero S/ 4 500.00 
Costo del curso…………….S/ 900.00 c/u   
Control de herramientas 0.00  
TOTAL S/ 32 500.00  
Fuente: Propia 
Estas soluciones expuestas en el presupuesto   se obtuvieron de la evolución de 
soluciones de los problemas expuestos en el diagrama de Ishikawa donde  se 
usaron criterios de evaluación y valoración de los beneficios que podría portar  
cada solución siendo elegidas  las más importantes y convenientes para  la el 
área. 
- Llevar un control de herramientas e instrumentos 
- Comprar un banco de resistencias para el proceso de  alistamiento 




Figura 17: Valoración de soluciones 
 





Tabla 10: Cronograma  del desarrollo del   de la pr imera aplicación de kaizen  
Fuente: propia 





2.7.3 Implementación de la propuesta 
Planear: 
En esta fase  se selecciona el problema  teniendo en cuenta los objetivos de la 
empresa y área de servicios generación donde se encontró la baja productividad 
ya que no se encuentra superior al 90% de productividad, por lo que empezó  a 
analizar la situación y condición actual del proceso de alistamiento para ello se 
armó un equipo de trabajo (Jefe de área, supervisor y el investigador) 
Se comprendió el impacto del problema identificando que se dejó de percibir 27 
660.60 soles  de ingresos considerando que las horas hubiesen sido aplicadas en 
otros servicios que ofrece el área. 
Se elaboró un cronograma  en donde se consideró un primer Kaizen mientras se 
analizaba los  resultados y otras alternativas de solución, donde no se obtuvo 
buenos resultados por la cual se elaboró un segundo cronograma de la aplicación 
de la metodología de trabajo. 
Se analizaron las causas raíces a través de una reunión interna del área donde se 
aprovechó la lluvia de ideas de todo los colaboradores del área de servicios, se 
elaboró un diagrama de Ishikawa y se identificaron las causas principales 
Se propusieron metodologías de solución y alternativas de solución valorando una 
matriz de correlación. 


























Hacer (primera aplicación de Kaizen) 
Se realizó en 2 la aplicación de la metodología kaizen basado en 2 ciclos Deming 
para analizar si la compra del banco de resistencia o el alquiler de un 
montacargas es la solución más beneficiosa para el área ya que la producción de 
servicios no es continua. 
Capacitación al personal 
Se cumplió el  cronograma de capacitación de los técnicos, para capacitarlos de 
manera presencial en motores, sistemas de control de grupos electrógenos y 
otros productos de la marca Cummis Power Geration del cual es distribuidor la 
empresa Cummins Perú SAC, durante el mes de febrero. 
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EL curso se parte teórica y al final una prueba práctica en donde el técnico 
demuestra los conocimientos adquiridos. 
















































Control de herramientas e instrumentos 
Se realizó un listado de la herramienta con las que cuenta un técnico y se 
completó las faltantes para tener una base y poder realizar un control cada 3 
meses para verificar su estado y posterior reposición. 









Fuente: Elaboración propia. 
































Hacer (Segunda aplicación de la metodología Kaizen)  
Compra e implementación de un banco de resistencias  portátil al proceso de 
alistamiento. 
Al depender de la posa de prueba que simula una carga resistiva,  ubicada en la 
zona de pruebas se dependía del montacargas para iniciar algunas actividades 
por lo que se generaba la demora, con el  banco de pruebas portátil de 5-700Kw 
se podían hacer pruebas de los diferentes tamaños de equipos sin la necesidad 
de mover los equipos. 








Capacitar a personal 
El equipo no es complicado de utilizar por lo que la capacitación se dio en la 
charla de 5 minutos con la participación de los 5 técnicos de taller que realizan los 
alistamientos y otros técnicos de campo, en el cual se explicó la ficha de 
especificaciones y el uso en la actividad de prueba la cual no genera retrasos 
como: 
- Seleccionar el voltaje nominal 220-440 VAC. 
- Prender el control de los equipos. 
- Verificar la rotación de los motores del ventilador del sistema de enfriamiento. 



























Resultado de la primera aplicación de la metodologí a Kaizen (Verificar y 
actuar) 
Verificar 
Se puede observar que la capacitación al personal y la asignación de las 
herramientas y controlar las herramientas aumentaron la productividad pero no 
con los resultados esperados siendo el primer mes 89.70% y el segundo mes 
87.77 no alcanzando el 90% que es el objetivo del Área de  Servicio 
Generación. 
Figura 28: resultados de la implementación del Kaizen 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Las cartillas de seguimiento son los registros donde se describen las horas 
empleadas en el proceso de alistamiento y las observaciones que generan 
demoras .De  los 43 grupos electrógenos alistados en el mes de abril mayo la 
principal causa es la dependencia del montacargas para iniciar la labor la 
actividad de pruebas y el posterior almacenamiento temporal  por estos motivos  
se toma la decisión de implementar un segundo ciclo de la metodología 
kaizen.  





Fuente: Elaboración propia 
Figura 30: Diagrama de Pareto mes mayo junio 2016 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
Actuar 
Se estandariza una revisión mensual de las herramientas e instrumentos 
asignados así como las condiciones de estado para ello se estableció un 
cronograma y se difundió el formato de solicitud para calibrar las herramientas 
para la entrega al almacén de herramientas se dio a conocer que las soluciones 
implementadas. 
Figura 31: Cronograma de revisión de herramientas 
 


























Resultado sumado de la primera y segunda aplicación  de la metodología 
Kaizen 
Se realizó un nuevo DAP observándose la reducción de actividades y reducción 
de horas hombre en la realización de un alistamiento. 
En el nuevo DAP al implementar el banco se redujo 2 actividades de transporte y 
almacenamiento con lo que se reduco de 1-4horas hombres, en el proceso de 
alistamiento para diferentes tamaños de equipo. 
Figura 33: DAP después  de la implementación del banco de resistencias 
 
 




Situación actual luego de la mejora : 
Los equipos pueden distribuir en toda el área de manera ordenada para realiza la 
prueba con el banco de resistencias como se visualiza en la figura 31. 
Equipos incluso de 16 toneladas no necesitan movers e para iniciar las 
actividades solo es necesario movilizar el banco de  resistencia por una sola 



































Figura 37: Posa de prueba utilizada antes 
 
Fuente: Elaboración Propia  
Como se observa en la figura 28 el grupo electrógen o a ser probado en el 
proceso de alistamiento requería de un montacargas para ser movilizado a 
la zona de prueba 
 
La productividad después 
 
Para determinar la productividad debido a que la producción no es constante se 
calculó la productividad como el producto de la eficiencia por la eficacia, 























La eficacia después 
La eficacia incremento de 87.12% a 95.40% posterior a la implementación o 
puesta en marcha  de la metodología Kaizen llegando a cumplir con los tiempo de 
entrega en el plazo establecido. 





















La eficiencia después 
 
La eficiencia  llego a mejorar de 87.40 % a 96.43% luego de la implementación o  
puesta en marcha  la metodología Kaizen llegando a reducir las hh en el 
alistamiento de grupos electrógenos. 



















Fuente: Elaboración Propia 
 
Actuar segunda aplicación del Kaizen 
 
Se dio a conocer formalmente el nuevo DAP donde se observa la reducción de 2 
actividades, las cuales también generaban retrasos en el alistamiento de equipos 
y se comunicó los buenos resultados con respecto al aumento de la productividad. 
Ver anexo XV 
 
2.7.5 Análisis económicos   
Según el TIR es 14% mayor a la tasa de interés 10.8 % y el valor del VAN 
calculado con un ingreso estimado a futuro es S/ 40 287.74, mayor que  cero,  por 





El valor del beneficio costo es 1.24  con lo que se observa que el proyecto es 
viable y beneficioso en un periodo de 12 meses.( Ver tabla 13) 














































3.1 ANALISIS DESCRIPTIVO 
Análisis descriptivo de mi variable independiente 
A través de la hoja de registro de la metodología Kaizen se procedió a evaluar el 
grado de correspondencia entre la puntuación obtenida y la puntuación esperada 
de las fases de planificación, ejecución, revisión y actuar, ya que en la empresa 
se alcanza un cumplimiento del 38% previo a la implementación y 83% después 
de la implementación o puesta en marcha  de la metodología Kaizen 
Figura 41: análisis del nivel de cumplimiento de kaizen y sus etapas 
Fuente: Elaboración propia 
 
LA PRODUCTIVIDAD  
Para determinar la productividad debido a que la producción se  calculó como el 
producto de  la eficacia y la eficiencia, obteniendo un aumento de la productividad 






Figura 42: análisis descriptivo de la productividad  
 








































La eficacia incremento de 86.93% a 95.64% luego de la implementación o puesta 
en marcha de la metodología Kaizen llegando a cumplir con los tiempo de entrega 
en el plazo establecido. 
Figura 44 : Eficacia luego de la aplicación del Kaizen 
 
Tabla 15: Eficacia antes y después 
 







































LA EFICIENCIA  
 
La eficiencia  llego a mejorar de 88.39% a 96.17% luego de poner en práctica la 
metodología Kaizen llegando a reducir las horas hombre en el alistamiento de 
grupos electrógenos reduciendo actividades . 


















Tabla 16: Eficiencia antes y después 
 




























3.2 ANALISIS INFERECIAL 
Prueba de normalidad para la PRODUCTIVIDAD antes y d espués 








Fuente: spss V23 
Hipótesis: 
Ho = Los datos  de la productividad pertenecen a una distribución normal. 
H1 = Los datos  de la productividad no pertenecen a  una distribución 
normal. 
Los supuestos son: 
P >0,05 se aprueba la H0  
P <0,05 se aprueba la H1 
 
Para probar la normalidad se utilizaron herramientas estadística SPSS y se 
tomaron  los datos de la diferencia de productividad antes y después de la 
implementación  o puesta en marcha el método Kaizen. 
Tabla 18: Prueba de la normalidad 
 





Como son 15 datos, menores de 30 se usa la prueba de normalidad de Sharipo – 
wilk, la prueba de normalidad dio como resultado una significancia menor a 0.05, 
se descarta Ho porque no cumple con los supuestos para la hipótesis planteada 
que menciona que los datos pertenecen a una distribución normal  y se aprueba 
H1 que cumple con la hipótesis planteada , se debe utilizar por lo tanto  una 
prueba no paramétrica correspondiendo la prueba de Wilcoxon . 
.Contrastación de la Hipótesis general PRODUCTIVIDAD 
 
Ho: La aplicación de la metodología kaisen no  aumento la productividad de 
servicio generación en Distribuidora Cummins Perú SAC. 
H1: La aplicación de la metodología kaisen aumento la productividad de servicio 
generación en Distribuidora Cummins Perú SAC. 
 
Hipótesis estadística y regla de decisión  
Ho:  P > 0.05    se aprueba 
H1:  P < 0.05     se aprueba 
Una vez planteada la regla de decisión de la hipótesis estadística, procederemos 
a emplear el estadígrafo de la prueba Wilcoxon para muestras relacionadas. 






Fuente: spss V23 
 
Se puede apreciar que la productividad media  después de la implementación de 
la metodología Kaizen es 91.9877 mayor que la productividad media antes 





hipótesis H1, que menciona que la productividad después de la implementación 
de la metodología Kaizen aumento  por lo tanto se rechaza la hipótesis nula y se 
acepta la hipótesis del investigador o alterna. 
 
Prueba de normalidad para la EFICACIA antes y despu és 









Fuente: spss V23 
Hipótesis: 
Ho = Los datos  de la eficacia pertenecen a una distribución normal. 
H1 = Los datos  de la eficacia no pertenecen a una distribución normal. 
Los supuestos son: 
P >0,05 se aprueba la H0  
P <0,05 se aprueba la H1 
 
Para probar la normalidad se utilizaron herramientas estadística SPSS y se 
tomaron  los datos de la diferencia de la eficacia del antes y después de la 










Tabla 21: Prueba de la normalidad 
 
Fuente: Propia, spss V23 
Como son 15 datos se usa la prueba de normalidad de Sharipo – wilk, la cual se 
usa para datos menores de 30, dando el resultado en la prueba de normalidad con 
una significancia menor a 0.05, se descarta Ho porque no cumple con los 
supuestos para la hipótesis planteada que menciona que los datos pertenecen a 
una distribución normal  y se aprueba H1 que cumple con la hipótesis 
planteada , por lo cual debe usarse una prueba no  paramétrica, correspondiendo 
a la prueba wilcoxon.  
.Contrastación de la Hipótesis general EFICACIA 
 
Ho: La aplicación de la metodología kaisen no  aumento la eficacia de servicio 
generación en Distribuidora Cummins Perú SAC. 
H1: La aplicación de la metodología kaisen aumento la eficacia de servicio 
generación en Distribuidora Cummins Perú SAC. 
 
Hipótesis estadística y regla de decisión  
Ho:  P > 0.05    se aprueba 
H1:  P < 0.05     se aprueba 
Una vez planteada la regla de decisión de la hipótesis estadística, procederemos 















Fuente: spss V23 
Se puede apreciar que la eficacia media  después de la implementación de la 
metodología Kaizen es 95.6437  mayor que la eficacia media antes 86.9303. 
Como el valor p de la prueba de Wilcoxon  es de 0.003  se aprueba la hipótesis 
H1, que menciona que la eficacia después de la implementación de la 
metodología Kaizen aumento  por lo tanto se rechaza la hipótesis nula y se acepta 
la hipótesis del investigador. 
 
Prueba de normalidad para la EFICIENCIA antes y des pués 









Fuente: spss V23 
Hipótesis: 
Ho = Los datos  de la eficiencia pertenecen a una distribución normal. 





Los supuestos son: 
P >0,05 se aprueba la H0  
P <0,05 se aprueba la H1 
 
Para probar la normalidad se utilizó la herramienta estadística SPSS y se 
utilizaron los datos de diferencia de eficiencia antes y después de la 
implementación o puesta en marcha  del método Kaizen. 
 
Tabla 24: Prueba de la normalidad 
 
Fuente: Propia, spss V23 
Como son 15 datos, menor a 30  se usa la prueba de normalidad de Sharipo – wilk, 
obteniendo como  resultado en la prueba de normalidad con una significancia 
menor a 0.05, se descarta Ho porque no cumple con los supuestos para la 
hipótesis planteada que menciona que los datos pertenecen a una distribución 
normal  y se aprueba H1 que cumple con la hipótesis planteada , por el cual le  
corresponde  la prueba wilcoxon  como una prueba no  paramétrica. 
.Contrastación de la Hipótesis general EFICIENCIA 
 
Ho: La aplicación de la metodología kaisen no  aumento la eficiencia de servicio 
generación en Distribuidora Cummins Perú SAC. 
H1: La aplicación de la metodología kaisen aumento la eficiencia de servicio 
generación en Distribuidora Cummins Perú SAC. 
 





Ho:  P > 0.05    se aprueba 
H1:  P < 0.05     se aprueba 
Después de establecer las reglas de toma de decisiones para hipótesis 
estadísticas, continuaremos utilizando estadísticos de prueba de Wilcoxon en 
muestras relacionadas. 






Fuente: spss V23 
 
Se puede visualizar  que la eficiencia media  posterior a  la puesta en marcha  de 
la metodología Kaizen es 91.9877 mayor que la productividad media antes 
76.8367. Ya que el  valor p de la prueba de Wilcoxon  es de 0.002  se valida  la 
hipótesis H1, que menciona que la eficiencia después de la implementación de la 
metodología Kaizen aumento  por lo tanto se descarta la hipótesis nula y se 














































- En su tesis REYES, Marlon titulado Implementación del ciclo de mejora 
continua Deming para incrementar la productividad d e la empresa de 
calzados León.  
 
Señala que  mejoras que implemento, como la reciente distribución o disposición  
del área de compra, ayudaron a  obtener un mejor tiempo en cada paso del 
proceso de fabricación del producto, manifestado  en la reducción del tiempo de 
recorridos y desplazamientos   en un 32% y un 46% en correspondientemente . 
Esto se debe a que los cambios organizativos se basan en los métodos de 
Richard Muther (prisa de proximidad o apartamiento) y Gourchet (aclaración de 
superficies). Según la investigación los talleres de trabajo en equipo mostraron 
una reducción del 63% de los déficits de producción, lo que permitió a los 
trabajadores contribuir directamente al logro de las metas. Al implementar 
programas de reconocimiento e incentivos, los trabajadores se sienten motivados 
por los logros para aumentar la productividad. En relación a la implementación de 
los formatos de mejora, se redujo el tiempo del cambio del producto o 
presentación  la cual se traduce en un acrecentamiento en la productividad.  Con 
la implementación del método "5" S se han obtenido trabajos más limpios y 
organizados, lo que demuestra que el 5 "S" ha incrementado en un 50%. 
 
El método de ponderación permite la selección y evaluación de los proveedores 
más calificados de Calzados León, obteniendo así una tasa de aceptación del 
90%. También se propuso un plan de financiamiento para la compra de una 
máquina de corte láser con un valor presente económico neto de S /. 8,929.29 y 
Financiero S /. 19 157,26, que es superior a CPPK y COK 
correspondientemente, lo que demuestra que el financiamiento es factible. 
 
La implementación de mejoras ayudó a incrementar la productividad  de la 
materia prima  4% y  de la mano de obra  en un 25% , verificó mediante análisis 
estadístico, con la  prueba estadística de T-Student  para mano de obra y 
Wilcoxon para  las materias prima con un valor de  p<0.05 indica que la 
productividad después de la implementación es mayor. El resultado nos permitió  





problema y esto se logra a partir del plan de mejora continua, puede lograrse 
cualquier cambio con resultados positivos en toda las  organizaciones, incluida 
MYPES 
 
De igual manera luego de la aplicación de la metodología kaizen en el área de 
Servicio Generación de la empresa Distribuidora Cummins Perú SAC, genero un 
aumento de productividad de 76.84%  a un 91.99%, comprado un banco de 
resistencia portátil para realizar las pruebas con carga resistiva, capacitando al 
personal, asignando instrumentos y llevando un buen control de las herramientas 
coincidiendo los resultados con respecto a la produ ctividad .(ver tabla 14) 
 
En  la tesis mencionada se han utilizado indicadore s de productividad 
horas hombre o horas maquina teniendo como su autor  principal de 
referencia a Gutiérrez(2010, p. 21)  de su libro titulado Calidad total y 
productividad  quien menciona que la productividad es alcanzar los mejores 
resultados optimizando los recursos concepto que coincide con el Beltrán(2010, 
p 133) en su libro Indicadores de gestión  quien menciona que la productividad 
es un indicador obtenido entre la producción total  y el total de recursos utilizados 
valorando los  o el producto de los factores de la eficiencia y eficacia utilizado 
como referencia en esta tesis. 
 
-CANCHECO, Milton en su tesis titulada aplicación de la metodología de 
Deming y productividad en el proceso de producción de la sección de 
carnes-Empresa Ceccosud SJL-2015. 
 
Concluye que analizar la mejora de la aplicación de la metodología de Deming 
origina efectos relevantes en la productividad del proceso de producción de 
carnes como lo prueba  la significancia bilateral con el valor de p=0,001 con una 
media de 0,12. Del análisis se desprende que la productividad en l sección de 
carnes da como resultado positivo actuar con la metodología Deming. 
 
De igual manera luego de la aplicación de la metodología kaizen en el área de 





aumento de productividad de 76.84%  a un 91.99%, comprado un banco de 
resistencia portátil para realizar las pruebas con carga resistiva, capacitando al 
personal, asignando instrumentos y llevando un buen control de las herramientas 
coincidiendo los resultados con respecto a la produ ctividad. (Ver tabla 14) 
 
En  la tesis mencionada se han utilizado indicadores de eficiencia  de la materia 
prima bien aprovechada ( % de control de pedido) y eficacia  de mercadería apta 
(optimización del producto) y de productividad como resultado de la venta total y 
los recursos empleado considerando el desmedro o pérdida total de la materia 
prima, teniendo como fuente bibliográfica a Gutiérrez (2010) quien indica  que  
la productividad es el resultado de un sistema  o p roceso por lo tanto  
aumentar la productividad es lograr los mejores res ultados tomando en 
cuenta los recursos empleador  que coincide  con el autor Beltrán(2010)  en 
su libro Indicadores de gestión  quien menciona que la productividad es un 
indicador obtenido entre la producción total  y el total de recursos utilizados 
valorando los  o el producto de los factores de la eficiencia y eficacia utilizado 
como referencia en esta tesis. 
 
Según CANCHECO, Milton en sus tesis aplicación de la metodología de Deming 
y productividad en el proceso de producción de la sección de carnes-Empresa 
Ceccosud SJL-2015”, concluye que evaluar la mejora de la aplicación de la 
metodología Deming origina impactos significativos en la eficiencia  del proceso 
de producción de carnes como se muestra en la significancia bilateral de 
p=0.003, con una diferencia de medias de 9.2. 
 
De la tabla 16  de resultados, la eficiencia  de horas hombre se calculó  
dividiendo las horas las programada  entre las hora s utilizadas donde se 
observa una mejora de 88.39% a un 96.17% luego de implementar la 
metodología Kaizen así mismo este resultado coincide con MILTON ALVARO 
CANCHECO RAMIREZ en su proyecto “ aplicación de la metodología de 
Deming y productividad en el proceso de producción de la sección de 
carnes-Empresa Ceccosud SJL-2015” quien mejoro su eficiencia de 83.69%  a 





menciona que la eficiencia es el resultado alcanzad o entre los recursos 
utilizados, los valores de interpretación coinciden , ya que según 
Beltrán(2010) la eficiencia es  una necesidad donde no solo basta cumplir con 
los objetivos a como dé lugar sino lograr el mejor aprovechamiento de los 
recursos.  
Según MILTON ALVARO CANCHECO RAMIREZ en sus tesis aplicación de la 
metodología de Deming y productividad en el proceso de producción de la 
sección de carnes-Empresa Ceccosud SJL-2015”, concluye que evaluar la 
mejora de la aplicación de la metodología Deming origina impactos significativos 
en la eficacia del proceso de producción de carnes como se muestra en la 
significancia bilateral de p=0.000, con una diferencia de medias de 5.2. 
 
 De la tabla 15 de resultados de la presente tesis, se puede  visualizar  un  
aumento de la eficacia del 86.93 % a un 95.64% luego de la ejecución de la 
metodología Kaizen así mismo este resultado concuerda con MILTON ALVARO 
CANCHECO RAMIREZ en su proyecto “aplicación de la metodología de Deming 
y productividad en el proceso de producción de la sección de carnes-Empresa 
Ceccosud SJL-2015” quien relaciona la mercadería apta  entre  mercadería 
trabajada en un periodo de 12 meses mejorando significativamente de un 70% 
a un 75% , quien tiene como fuente bibliográfica a Gutiérrez (2010, p. 21) quien 
menciona que la eficacia es el nivel de realización  de actividades y logro de 
los objetivos del plan, definición que  concuerda con Beltrán(2010, p. 62) en su 
libro Indicadores de Gestión donde  mención que la eficacia es el porcentaje 
de meta o cumplimiento logrado de los objetivos. 
 
-Según ROJAS, Santiago. En su tesis Kaizen para mej orar la eficiencia en el 
proceso de pasteurización de leche entera gloria en  el área de derivados 
lácteos-Empresa Gloria.  
 
Concluye que la aplicación de la metodología kaizen logro un incremento de 
26.5% en productividad . Mejoró notablemente el tiempo de pasteurización  de 





pasteurización del proceso de pasteurización en un 8.6%.En lo que respecta a 
recursos (equipo pasteurizador) mejoro la producción en un 22% luego de la 
aplicación del kaizen, permitiendo mejorar en calidad del producto llegando con 
las características de sólidos estándar, grasa y PH los cuales son parámetros 
fundamentales para el embazado final del producto, siendo en promedio  de 
tolerancia 11.70g fuera de los parámetros y reduciéndolo luego de la 
implementación a 11.27g. 
 
De la tabla 16  de resultados, la eficiencia  de horas hombre se calculó  
dividiendo las horas las utilizadas  entre programa das donde se observa una 
mejora de 88.39% a un 96.17% luego de implementar la metodología Kaizen así 
mismo este resultado difiere de la tesis de Rojas Santiago ya que el dimensiona 
la eficiencia en 3 factores tiempo, calidad y recursos. Los incrementos de medias 
de calidad se ven incrementados de  6.7250 a 6.8633, en recursos de 67.2000 a 
89.5833 y de tiempo de pasteurización  de 80.1667 a 88.7667. 
ROJAS, Santiago. En su tesis Kaizen para mejorar la  eficiencia en el 
proceso de pasteurización de leche entera gloria en  el área de derivados 
lácteos-Empresa Gloria tiene como fuente bibliográfica a Pérez F (2012) quien 
menciona que la eficiencia es la optimización de los recursos que se necesitan 
para mantenerlo en funcionamiento como tiempo de trabajo, materiales y 
maquina  definición que coinciden con la tesis desarrollada, ya que según 
Beltrán(2010),  nuestro autor de referencia  define a la eficiencia como una 
necesidad en donde no solo  se tiene que cumplir los objetivos a toda costa, sino 








































En la presente tesis, APLICACIÓN DE LA METODOLOGÍA KAIZEN PARA 
AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE SERVICIO GENERACION EN 
DISTRIBUIDORA CUMMINS PERU SAC, CALLAO,2017. 
 
Se evaluó como metodología  kaizen aumento la productividad de servicio 
generación en Distribuidora Cummins Perú SAC, Callao, 2017 corroborando la 
hipótesis la aplicación de la  metodología  kaizen aumentara la productividad de 
servicio generación llegando a aumentar la productividad de 76.84%  a un 
91.99%.(ver tabla 14)  
Se evaluó como metodología  kaizen aumento la eficacia  de servicio generación 
en Distribuidora Cummins Perú SAC, Callao, 2017 corroborando la hipótesis la 
aplicación de la  metodología  kaizen aumentara la eficacia de servicio 
generación. Llegando a aumentar la eficacia  de 86.93 % a un 95.64%.(ver tabla 
15) 
Se evaluó como metodología  kaizen aumento la eficiencia de servicio generación 
en Distribuidora Cummins Perú SAC, Callao, 2017 corroborando la hipótesis la 
aplicación de la  metodología  kaizen aumentara la eficiencia de servicio 
generación. Llegando a aumentar la eficiencia de 88.39% a un 96.17% luego de 












































- Se recomienda al supervisor del área de Servicio Generación, monitorear el 
indicador de productividad  a través de los registros de control en Excel que es 
donde se registran los datos mensualmente y verificar el correcto llenado de 
las cartillas  llenadas por los técnicos de cualquier observación que genere 
retrasos en el proceso de alistamiento para identificar nuevas causas que 
podrían originar un incremento de las horas hombre e incumplimiento en la 
entrega de los equipos a la fecha pactada para asegurar la continuidad de la 
mejora. 
 
- Se recomienda al supervisor del área de Servicio Generación, monitorear el 
indicador de eficacia a través de los registro de control en Excel que es donde 
se registran los datos mensualmente para estar atento ante alguna oportunidad 
de mejora o tendencia negativa para realizar una acción correctiva oportuna y 
asegurar un mejoramiento continuo, así también continuar con capacitar con 
cursos programadas de productos nuevos y reuniones para transmitir 
conocimiento. 
 
- Se recomienda al supervisor del área de Servicio Generación, monitorear el 
indicador de eficiencia  a través de los registros de control en Excel que es 
donde se registran los datos mensualmente para estar atento ante alguna 
oportunidad de mejora o tendencia negativa para realizar una acción correctiva 
oportuna y verificar el cumplimiento de las inspecciones de las herramientas 
para  asegurar un mejoramiento continuo. 
 
Con esto se puede mantener el continuo mejoramiento que es el objetivo del 
kaizen, asegurar la continuidad de la mejora puesta en esta tesis y seguir 
aumentando la productividad del área, ya que en mundo nada es constante y la 
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Anexo I: Matriz de consistencia 
 

















































Anexo VI: Hoja de verificación  de la evaluación del Kaizen después de la implementación 
 




























Anexo VIII: registro de control en Excel 
 





Anexo IX: Registro de control con datos procesados e n la investigación de tesis 

























Anexo XI: Certificado de validez de contenido de in strumento 1 
























































































































































Fuente: registros de la empresa
